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L'industriel et l'en- 
trepreneur avisés choi- 
sissent sans hésiter le 
palan électrique A.O. 
qui a fait ses preuves 
dans les applications 
les plus diverses, et 
dont la puissance et le 
fonctionnement sûr et 
régulier sont garantis 
par la marque: 
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SUP 


ÀC cv 
YOUR D'OUTILLAGE 
ET DE FABRICATION 
A CHARIOTER 
ET FILETER 
MDP 140 mm - Bonc 
EP Om 50 
18 vitesses 
de 16 à 1 250 1m 
ou 32 à 2.500 1m 


montres HN 7 ou 10 cv 
TOURS RAPIDES D'OUTILLAGE ET DE FABRICATION 
HDP 1706mm-Banc droit - EP 1 m-Vitesses : de 25 à 10001m ou 50 à 2000tm 
MDP 200 mm - Banc droit ou rompu - EP 1 m, 1 m 30, 1 m. 60 
Vitesses : de 16 à 800 1m. ou 32 à 1.600 1m 
NDP 250 mm - Modèle à banc large, rompu - EP 1 m, 1 m60, 1 m 90 
Vitesses : de 16 à 800 1m. ou 32 à 1.600 1m 
Sur demande : de 16 à 1.600 Um. - Moteur 2 vitesses : 7? ou 10 CV 


HALL D'EXPOSITION 
A NOTRE USINE DE PARIS 


H. ERNAULT-BATIGNOLLES 


C.G.CL. DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS 
169, RUE D'ALÉSIA, PARIS (14) à — TÉLÉPHONE : LECOURBE + 61-50 


USINES A PARIS HOLET, NANTES 


QE 
| 
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LE CONTROLE MÉCANIQUE 
Téléphone [, 6, passage 
CALIBRES À CM OUTILS A DÉCOUPER 
VÉRIFICATEURS poinçons et matrices rectifiés à 
MONTAGES ‘ Tolérances Calibres ” 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


nous publions les demandes de renseignements adressées par 
de nous transmettre. 

ibles de répondre aux questions posees pour les prier 
\AIIQUE Dis INDUSTRIES MÉCANIQUES 02, rue Bona- 
aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements 
constitue notre rubrique QUESTIONS F1 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉrONSI 
“uhonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés Seront en mesure 
Vous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs sasce 
en vouloir faire parvenir à la Rédaction de LA 1 


Paris tous documents suscertibles de rendre service: 


cette œuvre de mutualité industrielle qu 


assureront la continuité de 
ONSES 
Les réponses de nos abonnés qui 
ubrique KWECETTES PRATIQUES D} 


d'intérêt plus général seront publiées sous la 


un Caractére 


Où pourrions-nous nous Au cours de l'article intitulé « Joints 


QUESTIONS 4 
dres obtemir des renscignements d'étanchéité rotatifs et coulissants », pa- 


de nos abonnés mpléementaires sur un produit ru dans la livraison de Mai de « La Tech. 
. Alhynaphialène », mentionné dans nique Moderne », je remarque les phrases 


N° l'ourrait-qn de la revue suivantes À la page 151 
tous renseignements sur les démarches lechnique Moderne page 11% « Dans la plupart , À cas, on obtient 
cflectuer pour l'ebtention d'un brevet SR! « une bonne tenue avec le siège en fon- 
d'invention ? « te de bonne qualité et la rondelle d'é- 
Ne Poufrait-on nous indiquer tanchéité en carbone ou en mélange de 
qui représente en France les machines à “ £raphite et de métal aggloméré à l'ai- 
Existe-t.il une documenta biller « Rriviser » ? 11 s'agit pour de de la résine synthétique. Les combi- 
non donnunt les caractéristiques princi ous d'une machine à biller provenant naisons de ce genre sont largement uti 
pales nécessaires à l'établissement des es surplus et que nous désirerions utili- « lisées dans des machines frigorifiques. 
petits aléseirs machines (diamètre 1 à 4 ser le plus rapidement possible « etc. », 
le travail des métaux ? : Je désirerais savoir dans quelles mar- 
B. F ques de machines frigorifiques se ren- 
; ‘ contre un tel choix de matières ? - p 
N° 8oso Pourrait-on me renseigner G. 


E R sur la question suivante 


denom 


donner uméro du avril 1060 


Soy7. 


Où peut-on se procurer cette documen 


tation 
(Voir la suite p. IV) 
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— MOTEURS : 


TR/PHASÉS 
B/PHASÉS 
MONOPHASÉS 
CONTINUS 


NORMAUX 
AUTO-DÉMARREURS 
H SPÉCIAUX 


ERNATEURS 


NÉRATRICES 
DUCTEURS 
DE VITESSE 
VENTILATEUR 


ELECTRO 


MOTEURS POUR 
APPAREILS 
DE LEVAGE 


CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES 


DATAY 


97 RUE AVOISERT ET LAVIROTTE| LYON 
PANM, 35 67 141! | 


MACHINES A FILETER 


par laminage à froid 


PRECISION 
PRODUCTION 


MOLETTES A FILETER 


ESCOFIER & 


S A R 1. 20.000.000 de Francs 


26, rue Voltaire, KREMLIN-BICÊTRE (Seine) 


ITA 32.00 


Questions de nos abonnés /suite/ RÉPONSES 
ciété « Le Contrôle de Chaufle » : 146, 
À de nos abonnés rue des Blains, Bagneux (Seine). 
Ne Bosi Je voudrais rectifier des 
*  manivelles de moteur Diesel sur un tour, Nous ne connaissons pas de maisons L 
À D ces je ne possède pas de machine À recti dont le catalogue comporte des barres à N° Sogo - Constructeurs de machines 
fier. Pourrait-on m'indiquer la méthode aléser motrices spéciales de la longueur clouterie 
demandée, pour la réfection des lignes Les Ateliers Fagette (11, rue Frédéric - 
B. 1! d'arbres de bateaux. se peut qu'il en Passy, Le Neuilly-sur-Seine)  construi- 
| ; existe tout de même, Généralement, de  Saient, il y à quelques années, une ma- 
| No foc2 Pourrait-on m'indiquer la telles barres sont exécutées d'après étude chine Dubost, type S 4 pour semences 
| nr “rer su 4 faite par l'utilisateur et plans remis tapissiers, de 15/30 mm à 140 tours-mi- 
2 manière de faire des ouvertures ne r Vous pourriez vous adresser au Syn nute et 2,5 chevaux de puissance. 
quement et de leur donner de la solidité dicat de la Mécanique Générale (11, ave- D'autre part, ke Etablissements Du- 
platine d'orifice vec une machine à ue Hoche, Paris (8), en lui remettant tranoit, à Charleroi (Belgique) construi- 


découpe à froid de metaux et feuilles, : 


chouc et, personnellement 
est utilisé en Angleterre un procédé dé 


votre question concernant Île 


percer, étant donné que je ne dispose pas des plans complets et détaillés, où un *tnt des machines pour clouteries diver- 


te machine À rectifier les intérieurs * schéma d'ensemble, Cet Organisme pour- ses Le 
rait peut-être ulors trouver un de ses N L , 
Ne Comment est-il possible whérents susceptible de se charger de la h 
d'adapter unc limeuse pour des travaux onstructron Ve rs barres d'alésage. l'A 
de ? es Pratiques de l'Atelier, une réponse À 


calcul du 


B. 1 Ne Bei On nla, jusqu'ici, pas dé. Cæfficient de frottement qui vous inté 
passé l'épaisseur de 1,5 mm dans le pro- T°55€ 
No Roc Pour la durée des outils de 
54 édé Guérin d'emboutissage au caont. Ne Soyo Vous pourriez peut-être ob- 


je ne pense tenir les renseignements qui vous inté- 
as qu'il soit possible et avantageux de ressent pour la réalisation d'une machi- 


nommé « Macrome » e faire pour de la tôle de 3 mm, sauf se sim à torsader ; brins de fil acier 
Quelles sont les Maisons utilisant un peut-être pour de l'aluminium de 3 mm de diamètre en vous adressant 
brevet ou une méthode similaire ? LL B à la Maison suivante : S.E.C.M.A.I., 12, 
4 rue du Havre, Paris 
F. Ne Sozs Vous trouverez dans un 


prochain numéro, à la rubrique « Re Ne Says. Voici l'adresse des Etablis 

N° Boss Existe-t.il un Îraité de  cettes Pratiques de l'Atelier une ré. Sements Escofier et Cie, qui fabriquent 

Mécanique donnant des indications sur k ponse à votre question concernant le cal la machine à fileter par laminage à froid 

; problème suivant : Calcul du fond d'une cul d'un escalier en colimacon mentionnée dans « La Pratique des In- 


berline en acier sur laquelle un bloc de 


dustries Mécaniques » du mois de Mai 


p Ne Voici l'adresse de la So. 26, rue Voltaire, Paris. 
minerai d'un poids énchoiutions ciété Bourguignonne de Mécanique : : La machine à rectifier les filetages Ex 
teur : H. ? Clenay (Côte-d'Or Cel-O, est représentée par Société 
\ « DAV 06, rue Amelot, à Paris 
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MISE À LA PORTÉE DE TOUS 
GRACE AU TOUR H.B. 


PLAINE 4 1% 
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VIS À 6 PANS CREUX 


MA HINES À A RECTIFIER 
SANS CENTRES 


ETABLISSEMENTS 


Têtes cylindhiques 
ou sans têtes 
CLICHY (Seine) 
- ETE ANONYME AU CAPITAL DE 4.02 ) FRS 
23, RUE D'ALLERAY - PARIS XVe 


EPHONIE VAUGIRARD 94.61 


BIBLIOGRAPHIE Le Guide du Contremaitre, par $S Val 


let, 1 volume, impression noire et 

rouge, format 14,5 x 21 l'as pages 21 
La Pratique des Industries Méca. de 230 fr. Editions « Hon 

et ques » 

niques se tient à la disposition de ses 

Connaître ses responsabilités - Quali 
abonnés et de ses lecteurs pour les do- tés principales - Commander Prévoir 
cumenter gracieusement sur tous les ou- Préparer un ordre Donner un ordre 


Contrôler l'exécution L'accueil d'un 
vrages el publications techniques. nouveau Le contremaitre pédagogu 
Instruire - L'équipe - La discipline Les 
L'Entretien (2 Série), 1 vol. 13,5x 21, sanctions - Les réclamations - La sécuri 
145 pags 3 figures et graphiques té Lutter contre le gaspillag Organi 
Prix 1 250 fr Editions Cégos. 1950 ser son travail Connaître les autres 
Rapports hiérarchiques Quelques notes 
La Cégos vient de publier la documen finales 
tation de sn seconde série de Journées Le bréviaire de tous ceux qui, à l'usi 
d'études des problèmes d'entretien. Com ne, ont du personnel sous leurs ordres et, 
me le précédent cet ouvrage présente un singulièrement, des chefs d'équipes, con 
caractère essentiellement pratique il tremaîtres et chefs d'ateliers 


comporte un nombre important de mo 


Histoire des chemins de fer en France 


nographies, présentées par des spécialis 


tes exerçant dans des entreprises les fon et dans le Monde, par H Peyret 

tions de directeurs d'entretien. Les gra Dire 1 nor ume d 

phiques, documents, photographies qui OU pag le x IN), € thon de 


sccompagnent les textes font de cette do té d'Ed Franca 


ses et Internationales. édite 

cumentation un précieux instrument du 1 L il 

travail Dans presque tous les pays du monde, 
L'ouvrage comprend 4 parties la lutte entre le rail et la route, les na 


tionalisatiogs. le déficit des réseaux de 


1 Les principes d'organisation de hermins de fer, mettent toujours la 
l'Entretien, - 2° Les travaux proprement question de transports par voie ferrée à 
dits. - 3° Les travaux neufs et les orga l'ordre du jour 


nes de commandement de l'entretien D'autres préoccupations sont venues 
1° L'entretien des appareils de force mo s'ajouter à celles-ci ; d'autres moyens de 
trice, des cours, ateliers et bureaux transport sont venus enlever au rail une 


artie de son trafic. C'est, par exemple, 
es pipe-lines qui, aux Etats-Unis, en 
Roumanie, au Moyen-Orient et prochai 
nement en France, enlèvent aux chemins 
de fer, en partie ou en totalité, les trans- 
ports de pétrole. 

Le Bulletin de Documentation Techni- 
que de la S.N.C.F. signaluit, dans son nu- 
méro de mai 1949, l'apparition aux 
Etats-Unis du Rubber Railroad, rail en 
caoutchouc, sorte de bande convoyeuse, 
d'une longueur de 200 kilomètres et des- 
linée au transport des marchandises en 
vrac telles que le charbon, minerai de 
fer, pierre à chaux. Cette bande qui, en 
se retournant, peut porter dans les deux 
sens, à une capacité annuelle de cinquan- 
te deux millions de tonnes et doit four- 
nir une économie de quatre à onze mil- 
lions de dollars par an 

Dans quelle mesure, automobile, avion, 
pipe-line ou autres, font-i s concurrence 
au chemin de fer ? 

Ces questions sont examinées dans 
l'ouvrage de M. Henry Peyret qui con 
lut en préconisant une politique de con- 
tact direct, constant, qui exige beaucoup 
de souplesse dans l'administration et une 
décentralisation aussi poussée que pos 
sible des échelons responsables 

En d'autres termes, à la centralisation 
administrative et en quelque sorte poli 
tique de l'affaire, il faut juxtaposer une 
décentralisation commerciale, technique, 
financière, avec des agents responsables 
qui soient à même de surveiller, de con 
trôler efficacement et d'obtenir dans tous 
les domaines le rendement maximum 


Voir la suite p. X) 
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MOPCO 


Fronçose de de Précrion 
à SAINT- QUENTIN 


RECTIFIEUSES 


PLANES ET 
CYLINDRIQUES 


Service Commercial de Vente: 


CORNAC 


Usines à CASTRES" (Tarn) 
— 38, Esplanade du — 


| 

| 

| ALÉSEUSES À MONTANT FIXE ET À MONTANT MOBILE 
| de 70 à 115", de diomètre de broche 


Service Commercial de Vente 


Société Mécanique et Electrique du Rhône 
quai Perrache - LYON - Tél. 


| Fronkiis 45-58 
Guilleton 91-87 


Société TECHNOM 


98, Rue de la Victoire 
PARIS- 9 - TRI. 15-55 


1°) Déportement “DIAMANT BOART" 


ous tes outil s en concrétion métallique diemantée de le 
H DIAMANI ART de Bruxelles, pour le travail des carbures 
, marbre, porcelaine, stéatite, 


, rectification, brise-copeaux, 


“meules, etc 
— Machines à scier, déblieuses, fo {) etc 


2°) Département “ACIERS BOFORS ” 


Fabrication des Aciéries et Usines de l'Aktiebolaget BOFORS, 


de Botors (Suède) 
— Aciers spéciaux à outils et de construction 
srbure, plaquettes, etc. 


— Outils eu 


3°) Déportement “MACHINES-OUTILS 


Fabrications françaises, belges et suédoises 

— Afiteuses, Rectilieuses, Suriaceuses, Polisseuses 

— fPerceuses, Fraiseuses, Cisailles-gru lours, etc 

Micromètres et Porte- ls I.M des Brevets 
Massoutier 


Département “MACHINES A BOIS" 


Fabrications françaises, belges, suisses et suédoises 

— simples, combinées, pour menuiserie, ébénis- 
tere. 

industries 


; | | L | 
ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES -OUTILS FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES OUTILS 
63. Rue La : Tel ÉLY 30: 3, Rue La Boctie.PARIS.:8° : Te! FLY 
| du moteur élechique industrie 7, 
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DE COUPE 


à vient 


Le corbere de loñgstène 


—) DIACARB + DIACARB + DIACARB DIACARS 


SOCIETE FRANÇAISE D'AGGLOMERES METALLIQUES 


GE SOCIAL 125, RUE Of LA FAISANDERIE, PARIS-14 Tel TRO 08-42 (lignes groupées) 


VARIATEUR FOUILLARON 
LE PLUS ÉCONOMIQUE 


Toutes puissances depuis 1 CV | 
jusqu'à 35 CV | PATENT 


LI 
Société | 4 1 a AGNETZ (Oise) RAMPON HAMBER", utilisé en Angleterre par des milliers d'in-| 
strieis, est un dispositif de blocage facile, rapide, efficace pour caler les! 
Documentation sur demande sur les tables ou plateaux de fraiseuses, perceuses, aléseuses, 
ttra — 18 aussi. d'économiser de nombreuses heures où 


Li prix de revient 


Agents exclusifs pour la Région Parisienne 


DUFOUR PÈRE, FILS & Cie UT 
11, rue Aspirant-Dargent, Levallois-Perret en  OUTI A 


‘| 


w RASOTAGE 
A): | 
— H-2 G-3 5.4 
| E ns loules ses applications 
D | Teugeot rires 
| 
_ 
D : Lis CRAMPONS HAMBER | 
4 | 
| 
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6 mois t on 
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INDUSTRIES 


Créée en 1913 


COMITÉ DE RÉDACTION 


J. BERGÈRE, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Chef de la section des études des engrenages 
à ln Société Hispano-Suiza. 

A. BUISSON, O. # Directeur g"! de l'Enseignement Technique. 

R. CAZAUD. Ingénieur C. N. À. M.: Docteur de l'Université de Paris. 

P. DUBOIS. Docteur ès-sciences chargé de cours à l'Institut de Chimie de Caen : Directeur du 
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DUMAS, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Directeur g*! de l'Aluminium Français. 

F. EUGÈNE, Ingénieur Principal des Fabrications d'Armement ; Chef de la Section de Méca- 

nique Industrielle au Laboratoire Central de l'Armement. 
FIEUX, O. # Ingénieur des Arts et Métiers ; Ancien Président de la Société des Ingénieurs des 
Arts et Métiers ;: Ancien Président des Ingénieurs Civils de France. 
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Ecoles Nationales d'Arts et Métiers. 
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P MORISSET, Ancien Elève de l'Ecole Polytechnique : Directeur du Centre d'Information du 
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P. NASLIN, Ingénieur Militaire de l'Armement. 

P. NICOLAU, O. % Ingénieur Général de 1" Classe des Fabrications d'Armement : anc. Dir' 
du Laboratoire Central et des Ecoles de l'Arrnement ; Directeur de l'Institut Supérieur 
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J. PETRI, Ingénieur des Arts et Manufactures : Ingénieur à la C'° Electro-Mécanique ; Professeur 

au Centre d'Etudes de l'usinage et de la transformation des Métaux. 

A. PLU, Ingénieur des Arts et Métiers ; Ingénieur en Chef à la S. N. C. F. 
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gie et de Traitements Thermiques à l'Ecole Centrale. 
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. Avenue Franklin D Roosevelt - PARIS VIN" 
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RÉSOUT TOUS LES PROBLÈMES 
D'ACCOUPLEMENTS FELASTIQUES 
RES 


ET DE SUSPENSIONS ANTI-VIBRATO! 


FRANCE 
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Possibilités et limites du frittage (p 266 


La photoélasticimétrie. Ses applicant 
(suite), par À. Kammerer, Ing 


de la S.N.C.F.. Ingénieur des Arts et Manufactures 


Docteur ès-Scierces. et ]. Canal, Ingénieur E.S.P.C La représentation en perspective (p 273 à 
(p. 247) | 
P ns | Les machines qu'il faut connaître: Les machines à re 
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La photoélasticimétrie 


Ses applications à la mécanique 


{sue} 


Dans la première partie de leur étude MM. A. Kammerer, Ingénieur des Arts et Manujactures, Doc- 
teur ès-Sciences et 1. Canal, Ingénieur E.S.P.C. ont exposé Les principes de La méthode nhotoélasticimé. 
trique. Ils en montrent ci-dessous Les apnlications aux problèmes que pose fréquemment la tenue des pièces 
la construction d'abaques jixant leurs valeurs en jonction 


mécaniques. La détermination des surtensions permet 


de la forme des diverses parties de la nièce ; tous ces renseignements sont utiles pour Le tracé convenable du 
sous les conditions de charge imposées 


contour extérieur de l'organe étudié ou Le choix de la forme optimum 


Il. - APPLICATIONS DE LA METHODE PHOTOELASTICIMETRIQUE 
L - VARIATIONS BRUTALES DE SECTION ; longue, de section rectangulaire, d'épaisseur cons 
CONGÉS DE RACCORDEMENT tante €, dont la hauteur pass brusquement le la 
Dans toutes les pièces mécani s soumises des "y 


forces périodiques, les variations brutales de 


provoquent dans l'angle vif rentrant (raccordement 
930 des contraintes élevées produisant souvent dk \d 
13 Con 
fissurations, amorces de ruptures procha ns de racverde 
h 
On diminue cs surtensions, en reliant les parti ment varialion | 
des contraintes F 
à angle droit du contour à raccorder par des arrondi 
ou congés de raccordement | 


étudier leur influen: on taille un modèle « | « 


Pour 
substance photoélastique ayant 


valeur #4 à la valeur /7/, par l'intermédiaire d'un ar 


Voir La Pratique des Industries Micanique 
6 (juin 1950) p 179 rondi de ravon p (Voir fig. 13 
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|: Cas d'un effort de traction ou compression r La sans perturber la distribution des 
uniforme fixe ou périodique QUE dans celle-ci 


resultats sont appil bles à es uve 
Désigne: per pplicable d prouvettes dk 


de k dar part rentort li 
nitrait normal « modè! norcée, et par d, dia 


cœlui-ci C d dans parti Ctronte 


nous LL ALL 2 Cas de la flexion 


s arbres et les essieux qui présentent 
diamètres différents (fusée, porté de 
large une contrainte uniHorme Læ modèle que nous avons décrit dans 
plus petite que # e récédent représentera la section de la pièce 
révolution ps in plan méridien quelconqu il 

contour dk sourus à à constant 

contrainte normale parallel 

ur maximum (Ziim (section C ) a longueur / a parue renforcée de hauteur /7 
cocflicient de majoration ou a valeu ant gi ar rapport à A, hauteur de la 
traunte maximum cale nous voi il rondi dk rayon Constant o la contrainte 
X trouve encort dans la sechon sur k 
Mesure étronte, au début du congé ‘fig. 13 


calculé le moment de flexion en © poin 
a resistance ds Malte riaux 

‘ 

montre Kn 


notion [ELLE LS LE 


par les courts 


tonchon de 4 


d raccordernen 


H'h 


nd int 
qui intluent 
service 

à 


CHITTAAT 


18 F. XXXIIL Ne 
be 
lans trois sections de 
‘ 
pe 
à 
La 
Ou tro 
hygure 14 
Le coefficient X, des rapports 
ex ph, est donné de la figure 15 
K 
175 
| 
| h 
» 
H= 5 18 n 
h 
| | 125 
| e 16 h 
0 0,25 0,5 075 <_:02 
té h e 
03 
h 
À angle dront, sa | =04 
1217 
par exemple A 1m" end 11 h 
K est rs sensibleme | C 
4 portatioe des | PVC h 
Leur pros ce r extrét 15 2 25 
che \ tigur lé orrespondant a 
dement ing le is {1 juat re différent 
DR di e à | di de 1/ 
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1 } s portantes au raccordement des flasques avec les ftusces 


de locometi 


et les tourillons essieux coudés 


De jue ! leur ut « 
matin à l'aid leurs des œs points étant 
ntr £ | is « uabies, pour les mettre en évidence on à réa 
o ontra La ‘ 
modèle hakélite H 061 893 n présentant 


me coupe par un plan méridien de l'un des coudes de 


locomotiw \ considéré 


"action de (a harge statiqm c'est-à dire du 


Mnds de la locomotive appuvé sur les fusées de l'essieu 


oëlui ci reposant sur les rails au droit des portées dk 


par l'intermédiaire des roues 


contraintes Se trouvent aux 


s de raccordement du tlasque avec le tourillon et 
Cest A dire AUX ponts A, ñ. clles 


valeur 6 s irti rento o - 


La figure 1! ont orati de « rai 
H h tend vers 1. à dit ngé dk charse ? 
ravon non nu sino s d ‘ isochromes 
tend vers 145 inf st tru d'usi 
plaçant par D et 
IL. - ESSIEUX COUDÉS DE LOCOMOTIVES 
sont égales à 2.8 fois la contrainte maximum de fl 
1’ Les flasques sont orthogonaux à l'axe ion calculée dans la fusée (voir photographie des iso 
à chromées de la figure 18 
Les droles es deux en trois l'action de la force d'inertie st de la composant 
ns chacune est 1 ue ntermeédia normale de l'effort de la bielle sur Le tourillon actions 
appliquées dans Le plan méridien de coupe envisags 
m Tourillons ( {mn trouve que la contrainte mesurée au raccordement du 
Fusée Fusee rillor vec fl isque « st ga be 4 tons 
contrainte maximum de flexion calculée dans le tou 
lon, et la contrainte maximum mesurée au raccordk 
ment du flasqu \ tus { l'est 5 fois la 
ontrainte maximum calculée dans la fusé 


Les contraintes maxima sont donc considérables « 


clles sont alternees rotative sex 


que ipparition fréquente des fissures 


Portée de Flasques |, 
e 


2 Il n'y a pas de flasques 


C'est Le cas des locomotives n'avar qu'un cylindre 


ke ] tr Cha faible vol figur pression SItu à du châssis l'« 


{is rations ft de la forme indiquée sur 1 photographie de la figur 


\oût 195: 19 
grand de rayon 0,4 l'annuk 
- 
. 
2/ 12 & | ; 
o Les 
‘+ 
| Col 
La 
Fr 16 Flexiot congés sochromes 
le « 
e calage 
171. Ces pièces prés 
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les fusées étant reliées au fourillor ° l'interméd La contraante 1 contour du trou varie lorsqu'on 


deux bras inclinés épais L'étude inarati dépla vers (voir figure 20 l'extension 


les mêmes charges et dans s d ns qu maximum «ex diminue, s'annule et devient une 
l'essieu précédent donne L ON maximum est en sur 


ixe horizonta 
lction de la charge statiqu 


\périmentales aux congs 


vec Les fusées et le tourillor 


Fra 20 


traction Varia 
des con 


traintes 


Fc 19 Essieu coudé, deuxième typ« La figure 21 représente les valeurs de K Mn et 
charge statiqu ochromes 

min elles dépendent seulement du rapport 
La théorie de l'élasticité donne la variatit e 1: 
cgales A 1,4 tois La contrainte Can à de La 
norm le long au contour du trou, uniquement 
la fusée (Voir la photggraphie des isochromres ss 


d lef cas où 4 0, c'est > « re 
figure 19). vs lef ca t-à-dine lorsque la largeur 


de l'éprouvw infinie (Cas d'un trou circulaire per 
b) Action de la force d'inertie et de la compo ns une le grande largeur 
normale de l'effort de la bielle sur Le touril 
que la contrainte maximum mesurés 
cordement du tourillon ave: 
égale À 1,1 fois la contrainte maximu 
le tourillon, et la contrainte maximu 
ué de raccordement de ! i 
est égale à 1,8 fois la cont laire en trac 
la fuséx cos 
Ces differentes su 


2,7 fois plus faibles 


chaes à quatre 


l'essieu ocoudé des 


précédent on n'obsers 
fissuration en servio cette condition particulière, on a M 3n en 
en B. La photoélasticimétrie permet dk 

III. - INFLUENCE DES TROUS npietel Ite Les courbes de la figure 21 sont 

1° Trou circulaire dans une éprouvette de traction ctiost de comprenne, Ten 


sugnes des contraintes. le maximum #f 
ou de compression 


ssion et une extension 


tique à précisé, dans les généralités, que les 
percée photoélasticimétrie ne sont 
d et soumis du domaine élastiquw 


mo cu dar Dès 1 imite élastique est atteinte dans 


" FA prouvette en acie1 ix points À, une augmentation de la 


4 | 
250 
| 
| 
le 
AL 
V4 
| | 
| 
| 
3 
cylindres, expliquent l'avantage dk 
muachines à trois cylindres sur k as0 
100 % 
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charge produit, en es points, des déformations ya En forant un trou À chaque extrémité, suivant k pro 
mangntes qui duminuent surtensions endent à éga ch à pratique ot be ravon 
Les « mtraintes d s ar l'éprou ovuurbure au fond issure on SA prop 


IV. - ÉTUDE DES TÊTES DE BIELLES 
DE TRACTION 


trou 


de L paotoC La forme de la tête d'une bielle soumise À une force 
l'« \ t sounus es lant alter | 

prouvette es de influe beaucu p su des maxirma 
uvement entre des s ch es avt de contraintes 


tréquenee assez grarrdk 


contrainte de traction e ch ileur « 

2° Trou elliptique dans une éprouvette de traction 
est 1acim e calcul 

ou de compression de ca 

/ en ecrivant que rest intérieur À La limit élastic 


d métal 


les dimensions de $S, cor ssal 


t l'axe ngitudinal « ou à La limite d'endurance 


Par contre, la résistance des matériaux me permet pre 


Juve 


lairement direct ‘ b parallèleme 
he 


calculer les contraintes dans les différentes parties dk 


la tête 


bielle en traction première forme 


isochromes 


positio sæ tro ellir Des modèles réduits en substance photoélastique, dk 
des tangentes le vlusieurs formes de têtes de bhiclles ont montré que 
méme lorsq es a forme correspondant à la photographie de la figu % 
ort à cette recto re 23 est défectueus car cile provoque une surtension 
nt 
mettant qu'on puiss $ IT Les isochromes indiquent qu'on atteint l'ordre 2 en 
etuptique pro 104 on point, soit ur d 6 kg mn pour ut 
ximum peut prendre des eur ( ces jun « traction uniforme d 1 kg mm° dars la partie droite 
Iquent « Ù La figure 24 donne les variations des contraintes nor 
tetton novens males, parallèle et perpendiculaire à contour. le ong 
élevés de ilésage et du bord Sur le oomtour 


vette. de telle so ‘ untes 
sont devenues umiforrmm ‘ mMmatnere Lorsque 24 de 
égale en valeu elk moindre sectior LABEL - } pour 40 
éprouvette tre est ‘ mnène de da 
La charge de ipt stat1 de prouvette ave 
trou est même supérieure à te sat 
le troive des tat irable 1 COUX 
a 
1 
| 
à celle-ci 
{ et vor fig ix 1 es 
Æ 
C 
A 
L2b 
C' 
Fo Tète de 
Lorsque téru 4 Him 
Let est 
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LA PRATIQUE 


des tensions principales maxima en M, 
a également diminué : elle at 
3,9 kg/mm* précédem 


l'alésage, on remarque un point de surtension près dk La différence 
d'isochrome est au contact de l'alésage 


l'axe vertical de la tête en M : l'ordre 
teint 34 kg mm au lieu de 


ment 


réduire cette valeur en allongeant 


sens longitudinal de la 


la valeur maximum 


Un pêut encore 
l'extrémité de la tête dans k 
œ qui permettrait de 
a à kg pour un 
des isochromes dk 


21 ré 


de melle en bre] Le 
ract f 
traction (premi précé 


re form va 
riation des «x Voir la photographie 


| V. - ÉTUDE D'UN CROCHET 
A SECTION RECTANGULAIRE 


photos lastique 


ramener 
illongement de 60 
la figure 26 


crochet en substance: 
et d'un axe appuyé sur 


tion d'une charge P. Sous 


Læ modèle dk 
à l'aide d'une chape 
intérieur, à l'a 
le crochet peut être 


supérieur à 2 (figure 23), la différence des tensions soumis 
principales extrêmes en ce point (extension de 3 son contour 
assimil 


0,4 kg'mm”?) étant éga l'action de celle, ci 
sollicité à 


kg mm? et compression ck 
3,9 kg/mm? solid de ligne 


urviligne 


flexion et à l'extension 

isochrromes obtenues (voir figure 
horizontale AB du cro 
partant de 


La photograplue des 
montre que, dans la secnon 
centre dk l'intrados en 


27 
Fi 2Z 
te de chet passant t 
traction (deux 
me forme va 
ot 


riation des 
traintes 


ra 


bielle rx présentée pa 
l'arrondi 


La deuxième forme de tête de 
la prect ch nte 


figure 25 est meilleure qu 


à l'égalité des deux 


correspondant 
au plan 


parallèle et normale 


tendue comprend les isochromes 

B, sur le contour interne, l'extension 
t égale à 10.5 fois la traction movennm 
pour la forme de crochet corre spoi 


graphie 


ochrome zéro dans la section 


traction 
partie comprimée 


de bielle en 
isochromes 


hrome d'ordre un, la compressiur 


tr 'ruve la 


raccordement ayant un rayon © \ sut son d d 

œdlui-ci à dimimeæ, la valeur de la contt nl ma xit u ntour extérieur est 2,5 

comour n'est plus que 1,65 kg/mn 1] 3 kg mm is | : absolue de la traction 
movenr 


kg mm avec la forme précédente 


252 N° 8 
+ 
4 | 
A PA ri * 
4 
piles 2. 
| 
pre — 
* 
; 
in 
la 
à 
7% 
A } | 
? 
: 
= 
bu L 
ce het raction & À 
isochromes 
p 
| | 
. est MAXIMUM 
dans la partie d 
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la 
h a 


1 extension maximum sur l'intrados varie ave 


du crochet, c'est-à-dire qu'elle dé du rapp 
la largeur du crochet et a le diamètre de l'ir 


h étant 


trados 
MAXIMUM 


Si nous calculons œtte extensiot 


résistance des matériaux 


étant l'épaisseur du crochet 


La figure 28 don maxi 


mum 


fonction de 44. On a 


[A 


k tend vers 1 lorsque 4 a tend vers zér 


mal puisque les cak uls la 


15 
ne sont applicables qu'à des sol: 
trarsversales sont faibl 
hgne mavenne et son ray 
ha croit 
plus importante, k 


c'est-à-dire qu 
augiment 
que l'expérien: seul 


de la 


VL - ÉTUDE D'UN ANNEAU CIRCULAIRE 
A SECTION RECTANGULAIRE TENDU 
AUX DEUX EXTRÉMITÉS D'UN DIAMÈTRE 


contrainte 


PAR DEUX CHARGES ÉGALES ET OPPOSÉES P 


s char transmis 


Sous l'action de «x 
l'anneau est également 
d la figure 29 do 


d'ordre 


ndu et tes 


La photographi 


chromes ; douze points zéro délhimitent sur 


contours les parties parties comprimé 


chaque partie tendue d'un contour ; n génér 


en regard d'une partie comprimée de l'autre contour 


Localement, aux points de contact D de l'intrados à 


les axes, nous observons deux petites régions, limite 


botnt 
CE 


chacune par deux 
des tensrons principales 
dont 


extension hon 


meme  qux La 
14 de 


parti 
l'extension 


CD au 
18, d‘p 


B dans la section 
c'est-à dir 


ravon de eourbur 


CU 
coc 


surtenston 


du rapport hR.h ét 


la duft 
rrespond 


| 


st tre 


X 


form: 


la largeur 


La figure 30 1? 
uon de #, rapport d 
B à 


l'intrados en l'extension 


R | 
MAXIMUM 


maximum calculés 


253 
singuliers 
} sons! « une 
le maximum le ve 
ar 
a h 
6 P ) } P 
ch 
4 
Le) 
CR 
coefficient 
surtension 
12 
2 de ln partie tendu isochrome 1 
"1 
et la 
ides dont les dimensions 3 Eos 
1 Un Li A 
partir de 1, c'est-à dir ant | 
22 
206 
2 ! 
L | 
ir deux ax tractis 16 
À 
les 1,2 | 
| 
R 
ns) rée sur 


dépend du rapport 4 7 st à dur 
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No 


8 


La 


hate 


pount, à l'aide formule 


des 


K tend vers 1 quand A R 


A et en ( es valeurs « 


resistance 


SUI l'extrados en 
mentales différent peu de celles que donne La the 
sumplifics 
1 1 PR 
7 PR 


VIL - ÉTUDE D'UN ÉTRIER 
A SECTION RECTANGULAIRE CONSTANTE 


Celui ci à la forme représentée s la photographu 


de 


horirontaux sur les 


la figure 31. 1! comprend deux ras 
quels on exerce deux charges de valeur tyales : 
opposées, raccordés par deux parties courbes à bra 
vertical, ke ravon des arrondis intérieurs étant 7 
largeur constant 

Les deux charges ? tendent à ouvrn rier e à 
produit de l'extension sur le contour intérieur et dk 
compression sur le contour extérieur Le même que 
précédemment, l'isochrome zéro de photographie déh 
wute la partie tendue (isochromes 1 et 2 et la 


comprimée tisochrome 1 


L'extension maximum se trous tour 


meur du bras vertical, au 


H étant la distances 


tension 


est 


ir 


La 


CAC 


PH 


K 


H h 


modè 


parallele pipe 


si 


eh 


l'extension 


part 


reésistanot 


me 


‘surt 


che 


23 


[RTE 


cocfficient 


s formuk 


ts 
} 


! 


surtensi 


s courbes 


os 
Etriers 
de 
tend vet 


ch 


té étudie 


entre 


disqu 


de 


s donnant 


contact, ainsi que 
tact celle ci est un 

IX ixes 1 


irtant 


deux 


solides 


1 


VIIL - CONTACT 


lorsqua 


La 


pr 


principalement pi 


drccuons des d 


dar 


1 


re il 


de 


hr 


ssrs 


ar 


des matériaux 


32 
nd 


l'ur 


Hertz 


pression Cxeérçant 


re post 


mm X 


indetinr 


1° Contact d'un disque plan 
sur un rail plan en charge statique 


sut 
10 


La di 


s dimen 


pr 


| 


révolution 


ellips 


pla 


en plexiglas de 10 mm d'épais 


un petit 
nun de 
sque 


254 

P_R 1 1 6 
= 2 h 
22 
(end vers zéro 21 
2 \ 
19 
18 
‘7 H 
pré 
16 
| 
| 
{ = 1 
* 
nm 
| 
| 
contre outre à CS 
} 
$ pui à établi 
sions de la surface dk 
| dos définit les 
| 
HIMAUE St AU CEE 
| Ce problème est imp les cas suivants 
\ | L'une des surfaces est un cylindre de 
ippuve tre n pla galet roulant sur un rail 
L'une surfaces st 1e itre une sur 
tace 1m de tres grande courbur roulements à 
4 
rs 
t ch irrondi. Sa va 000 
Ge la forme de l'étri | 
de à l'axe du bras ucal, l'ex = longueur étant 
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leCEVOIrT ixe errant 


percé en son mulieu de façon à 

jeu m serrage. La compression est appliquée à 
l'aide d'une chape appuyant sur l'axe symétriquement par 
rapport au plan moven du disque, cette disposition repre 
sentant par exemple l'action du poids d'un véhicule sur 


fusées d'un 


les 


la détermination 


similitude pour 


Les conditions d£ 
des 


rcahsées on 
les contraintes sont proportionnellkes aux charges 


chaiges à appliquer au modèle ne peuvent être 


tous les points du disque, car, loin du con 


tact 


voisinage de celui-ci elles sont, d'après 


appliquées ; au 
Hertz, proportionnelles à la racine carrée de ces charges 


Disque appuyé sur rail isschromes 


1 


La photographie de la 


représente Îles 1s0 


dans k 


hygure 33 


chromes on obserw quelles sont symétriques 


et dans le rail par rapport à la 


disque 


contact 


La figure 34 donne les valeurs des contraintes nor 


parallèle et perpendiculaire aux 


la charge P étant égale à 


males 


160 kg 


disque et du rail 


mnpression verticale maxi 


1.4 kg mm*, la 
Ces 


On voit qu'au contact la « 


Pm est à con 


pression horizontale ayant même valeur résultats 


identiques À ceux du calcul à l'aidk de la formule 


sont 


de Hertz 


418 
Mr 4 1 

P, Charge appliqué 160 kg F, Module d'élasti 
du plexiglas : 300 kg mn R, Ravon du disq 1 
mm €. Epaisseur du disque 10 mn 

Lx largeur du contact mesurée est 
dk celle qu dons de H 


surface de 


contours du 


La différence des tensions principales est nulle le long 


du comtarct, ces deux tensions principales (normale et pa 


salle au comact) étant égales on en déduit qu'i ny 
a pas de cisaillement en ces points ; l'hypothèse dk 
Hertz, admettant que les réactions sont normales aux 
cléments de contact, est donc vérifiée 


du contact suivant 


déplace, à parut 


Quand on 
l'axe vertical dans k 
verticale diminue, la 
la compression verticale pm au centre du contact diminue 
devient une extension 


disque et le rail, la compression 


compression horizontale, égale à 


beaucoup plus vite, s'annule et 


-045° 


1,3 108. 
+ 
M Disque appuyé sur um ral 
variation des contraintes 
voir figure 34 C'est pourquoi sur la photographie 
de la figure 33. l'ordre des isochromes augmente vers 


l'iméneur, À partir de zéro au contact dans le disque et 


dans le rail : la différence des tensions principales maxi 
ma état, dans ces deux pièces, sur 


œftaine distanoœæ du contact 


l'axe vertical, À um 


ordre de l'isochrome en 
] le } 


ce pol est supérieur à deux, bien que les tensions prin 


cipales aiemt des valeurs inférieures à celles du contact 


2° Roue bandagée appuyée sur un rail 
sous charge statique 


En frettant un bandage en plexiglas sur le disqin 


avec un serrage proportionnel à 


lui de La 


roue et em 


| 
À / 
/ 
A # 
O O | 
| 
LA 
| d 
\ 
> 
: 
2 1.52 17 mn 
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XXXHII Ne 8 


ppliquant, dans les mêmes 


160 kg, le calcul ne permet 


des comtraintes dans le disqu 


dcimétrie QUE, par 
clles sont augmentées dans de 


contact et conservent la mêm 


me on le voit sur la photographie 


Roue bandagée appuyés 


La compression vertical 
4,6 kg'mm* à 5,1 kg n 
bandage diminue de 7 mr à 


La SSION horizontal 


à la compression verticale, 


ren des tensions EL EL 


trouvt près ch la surtact 


lequel on a fretté bandag 


cement de ce maxumum est 


un bandage en acier, pur suit 


rodule d'élasticite d 


plexiglas 


Si. en plus de la compression 


exerce un couple moteur sui 


est fixe, ce Coupe 


disque sur rail 


Dans la régron du co 


es isochromes se modifient et 


photographie 6 


dans le sens des aiguilles d'ur 


Les différences des tensi 
l'unténeur du disque et d 
les mêmes valeurs que lors 
higure 36 a 

Les iscthmanes du 


sont les symétriques des isochi 


3 Contact de la roue sur le rail 


outre du coamact ; leur inclinaison montre que les 


rs de la différence des tensions principales dans le 


disque sont supérieures à celles du 


indique 


Disque appuyé sur tn 


isochromes 


du contact om 


éneurrs du côté drot, pour 


rail du côté gauclx 


le sens de rotation 


rail avant démarrage 


Cette différence des tensions principales est différente 


déduit qu'il existe 


sur!ace dirige vers 


u ippuve sur un rail au démarrage 
isochromes 
ément du disque et vers la gau 
ément du rail les actions sont dom 
« 1 la surfa de contact 
figure deu les variations des contraites nor 
perpendiculaire et parallèle aux contours du 


gauche de la roue à l'extérieur du 


ist que f. Or 


voit que la partie 
comact est tendue 


= À 
conditions. ls charge de 
ipport au cas précéd et 
valeur dans le rail, com 
- 
3 > 
1 
_ n cisaillement ke long de cc 
\ É 
| 
1 | 1 
\ d 
maies 
quai iple agit disqu 
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ou allongée). en regard de la partie du rail qu est 
oomprimeét ou verse roduisant à 
droite 
Lorsque la roue roule su rail sans glisser s 
parues tendues de me des es viennef ontact 
des parties comprimées de l'autr retrouve ainsi 
à 


Sens Où 
couple 
Disque 
ppus« ur un nil 
un démarrage va 
le contrat 
tes 
l'existence d ps do lisse mi 
un couple. Ce pseudo glisser traduit pa , dif 
férence entre le chemin pare ixe d 
et le produit du nombre # d rs cftectueés 
par la longueur de sa circonférence * 4 dn 
Lorsque rapport A mat 
tous les points du contact tmp 
du disque sur le rail se produit patinag 


4’ Contact d’une sphère appuyée sur un plan 


On étudie par la méth d l 
voir généralités ve sphere « p s num pl 
toélastiqu dans laq | 
plexiglas photoélastique rept tant d 
sphère par um pla éridi:1 

En appliquant une compress sphèt 
fait perpendiculairement au plan de la lama »bs 


1) Voir renvoi p 185 et 1 


suivamt le diamètre AZ orthogonal à la 
act SON 18 une temsi prin 
cipa le dirigée suivant AA et deux autres tensions 
Pa Sphere 
1ppuyes sur um 
plu variation des 
tensions principales 
principales, l'une perpendiculaire à AA dans le plat 
le la figure, l'autre perpendiculaire au plan de la figur 
ch ileurs égales p' 
Le maximum de » se trouve en À : sa valeur mesurée 


formule 


celle de la 
R? 


d'élasticiné du ph xiglas À, 


0 388 


Kavon de la 


F, Modul 


sphère 


Le diamètre mesuré du contact est égal au diam 
P 
tre calcule d 2.2 

La différence des tensions principales est 
très faible au cemtact est de l'ordre de fin 
elle croit rapidement lorsqu'on s'éloigne de À vers 8 
par un maximum, d aleur 0,6 n point € 


el que AC soit iWérieur à 4 2, puis décroit de nouveau 
de € vers O centre de la sphère 
C'est int € at micre déformations per 
manentes doivent s> produire comme l'a vérifié un exa 
ven aux ravons X d'ur sphère en acier, tandis qu'en À 
malgré les ilours cles que peut atteimdr m, 
imite élastique n'est pas encore atteimu 


ralite 


Ces 


nogtrent l'importance de la j 


quelques applications, jointes aux 


auxiliaire 


d l'ingémeur et du d'études pour 


l'établissement d'un proiet d'organe de machine 


CANAI 
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KAMMERER et 
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OUTILS ET OUTILLAGE 


L'outillage moderne de fraisage 


} 


d'articl sur l'outillage moderne de fraisage poursuit ci-dessous 


de adre d'un 
lan fraisage en ligne 


M. Kamel, dans 
de bridage employées 


l'examen des méthodes 
{ficace de plusieurs pièces cylindriques 


FRAISAGE EN LIGNE Le serrage effica 
par une bride nique étant ImpossiDk 


{suite 
différences de diamètre, on emploie des 
articulé (fig. 15 La bride comporte 


un cylindre « 
d'un bloc d'orien \ mobiles pouvant mvoter librement autour 
e dispositif permet le serrag rrect de deux 

butée sur la plaque À 


par suite d 
brides à ser 
de ux sex 
de leurs 


Læ fraisage de deux plats sur 
ns plateau diviseur par l'artifice 


| (fig. 14 La pièœæ est dégauchie « 


supporter 
tons La piece est en 


pièces par brides articulées 


l'extrémité dk 


la bride poussant 
fins le ser 


a 
fraisage permet à la 


A prect 
placo necessaire 


did ts rage et 
Dans ! la pièce est dégauchie par un 

Dans t centrée dans une 

deux 


i 


la près es 


et une bride centrale serre 


par deux 


s entonce 


dans son horizontal 


l 


dégauchisseur n'est employée q 


deuxième plat 


La forme de la bride à été étudié 


Île prend appui su 


cette disposition Dermet require 
Bridage de pièces par bride 


centrale et brides secon 


iblement la hauteur du 


wugmente sa rigidité 
L'orientation du plat à fraiser étant 


traiser est sito 
taire rturt dans la pièce est 


St | à 


brides peut disposer sur « 1 non | 
le par plaquette et le fraisag 


complet di 
deux fraises 


rrées scparément oquees 
t n une seule fois ave: 
frais 


pièces 
Le travail de frais ii 
mtage de la figure 17 permet 
L'enchappement et | 
ensemble par 


necessaire 

a USINET 
souvent 

on usine 


Voir La Prat tes ! + Cha 
novembre 1%48 p i 1! usant pivoter la 
chappement ilablement  fraisé 


n° 1 (janvier 


L 


258 Ne 8 
1 
| 
n | | 
— \ 11 nt 
: | T. Fe Serres de 
À 
A8 
14 Montage de fraisage de deux plats sur cylindre 
k 
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20 est 


HAL 


alvéoles 


de la 


des 


1950 
ovales 


surfaçage des brides 


l'audke 


fraise de tormm extrémité 
obtenu 
s dans 


4 sut 


et 


dégauclussant 
ge 


fixe 


pièce 
mont: 


n les 
le 


ur ke 


d'un 
18 


Fra 1% Dispo 


sition de 
dessous 


fraisage 
ave serra 


brides 


u 


ge par 


partie scrrarnt 


est inclinée 


la 
l'arrière 
de 


bloques par des brides dont 
fermée par uk plaquette dont ce qui 


application assuré 


la bride sur ses 


chappement et permet 


Montage 
forme concavi 
A. Régletie 
d'une 


15 


prex 


utilise 
19. Le 


et 


autre serTragt 


dans 


du montagx 


Un 


rainuret ur 
à 


ps 


Fraisage 


brides ovales 


Fu 


20 


rectangulair 


d'une 


points d'appui 


Le 
un 


age 
bride ayant 


les 


pmece 
memes 


CAracteris 


p Ar 


est obtent 
Frarsage par 


fraise concavt 


ires adéquate 
Serrage um rectangulaire 


tms 
de 
du 


travail 


intermédiaire 
la 
par 


collerette 
nst 


serre par 

m 
la même propriete 


22 


et 


rucuonm 


du 


opeaux 


ivant um 
t d'appui, pour la 
fraise à 


e qui 


uques 


lagt la pla Le au dessou 

l'évacuation des « blocs 


cttectuer, 


# 


des 


= 
1 
| A D: 
| ut 
à 
— NN ENT 
| 
LP 
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des vés montés sur un pont fixe À 
[LA des plaquettes est assuré 


par 
B, qui près le blocage des 


pièces est enleve 
passage des fraises 


isticité des montages de construction 


approprtr 
ige des pièces ne demandant 
is une grande précision d'usinage. Chaque bloc du 
montage de la figure 25 serre deux pièces à la fois 


r 


4 
r 
[= 


de pièces par déformation du montage 


légauchies dans une empreinte qui per 


la rainure par rapport aux plats dk 


de bielle de la figure 26 
tral pivotant à l'extrémité du 


tres energiqu et permet 


hapeau de nelle avec serrage par bride 


démontage des pièces très ra 


is du chapeau s'effectue par 


opération d traisag 
wnplet des bagues de la fi 
conditions suivantes Ï 
| sur un mandrin À rai 
la frais Après l'exécution de 
déblaque la vis de serrag 


mandrin : après un nouveau 


260 — N° € | 
| serrage des axe plaquettes de petit lmensior est effectué par 
issez délica figures vante de ent La mus 
| pour le 
| 
… 
= |; 
| 
ques disponitions qui ont donné « 
Par hun prèces à la fois Dontagt CSS) + 
| | — 
% 
est obtenu par un axe ce 
| © l: | 
ro 
pides. Le dressage des 
| èces 
La muse à ngveur iquettes « prennèrt on 
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fraisage la pièce est coupée en deux parties. Le moi e boulon de bridage G@, ke déplaçant verticalement, La 
tage peut comprendre deux mandrins t la muse «1 mortaise de la came /f et le doigt K sont disposés 
place des pièces À usiner sur m d'eux se fait pendar de facon que le bouton de bridage tourne de 90° pen 
f[raisage des pièces sur iutre fixé sur montag da: > le montage doit êu 
cette dispositior permet le ftraitsag faut placer les deux méèces à air tourner 
automatiquement La bride de 90° en position de br 
La figure 28 donne le principe d'un mécanisme ultra da gr Les deux doigts d'alignement ntrent dans les 
moderne où l'alignement, ke positionnement et Le bn trous alésés pendant que la bride pivote, La poign 
dage sont tous effectués d'un seul coup par une simpl étant sohdare du bloc de bridagr ut simp mou 
ement de la poignée suffit À brider la pièce en plac 
Pour enlever les meéces d 


manæeuvrer poignée dans le sens oppus ny 29 


Montage de sciage de bague 


Mandri 


manœuvre de la poignée de commande. Quand la p 
À est manœuvréæ, le verrou est command 
verticalement par une crémaillère t un pignon 


mouvement donne la rotation du pignon C et des 


de montage représenté schématiquenment par 


figure 


Le fraisage par fraises accouplées oblige l'opérateur 


à régler à la cote désiréæ l'écartement des fraises, La 


| vérification de ce réglage et la mise en place du 


montage par rapport aux fraises s'effectuent à l'aidk 


d'un bloc de dégauchissage en acier de cémentation 
d'une iargeur inférieure de 6 mm, par exemple, fixé 


sur le montage et situé entre Îles fraises 


Il suffit d'intercaler des cales mobiles de 3 mm dk 


chaque côté du bloc pour obtenir le réglage désiré 


La méthode de frarsage en ligne n'est vraiment 


l'usinage de mèces d petites 


que porut 


dimensions et où la fraise est continuellemen 


28 Montage de fraisage de conce phon moderne 
1 Poignée de manœuvre B. Verrou inde Après l'étude du fraisag n ligne, achevés ci-dessus 
gnon de commande D, Doigts d'alignement E, Pigm l'auteur traitera, dans la suite de son article, du fraisagr 
ommande G, Boulon de bridagt H, Can K, Lx 
alternatif et du fraisag: on narallèls. Puis seront décrits 


des montages sur plateau diviseur, plateau tournant et 


deux doigts d'alignement D qui entrent dans les trous {able pivotante. 
alésés aux extrémités des corps de pompe à usiner 
engage la crémaillèr: {à suivre) RAMEI 


même temps, le pignon Æ 


A 
15 
| | 
 Ÿ 4 | - 
| 
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La table de semi-pointage G.S.P. 


fonctionnement la tabl / l'alé- 
sage, de lamage, de ) est illust ci-dessous par quelques 
exemples d'usinag La compara 1 (de ! sans dispositif 
rend évident l'intérêt de son emploi 


Les travaux de perçage et 
ins encombrantes sont tou! 
« unitaire il est 

« xoctlent 
itié et pa chet de tout nt wnt aux Étatse 
pas de réglag ke manipa \ sont o ) nat nst ts ‘ par les Ateliers 
eux le plus, les risque technique _ très 
le petites t movt 

inc ons nt 


toujours d'un amorti 
de revient, et délicat 
est 
péc ialise 
omimen 1 st 

“hot 
tondées 


le son prix che 1 


prof le 


sation prolongé 


| ; | 
262 XXXIIE — Ne 8 
| 
A 
nent chargeant nt 
| 
. | 
D. 
ét t done d tarifica 
e 
th ere 1% à 4 # 
À 
ent ni 1 
pus risqu vu | 1 lage d monte sur 
et d elar | de le rech rulia 
et hésitent à ox 
rs t très étu tag P : t t « te su 
le les ‘ a unt ur oche sut 
ontréle | éceptio t op ec ommaAande cotretoiser le bra 
Propositions ete ‘ t var tonne Le chariot de 
de x int mem sur ! bras et de 
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‘ Cette La Die peut ke rux 


table comprend deux déplacemen rectangulaire 


rapide « v 


léplacements pouvant se faire à automat 
juement par butée, avec pré-sélec to lo En cycle automatique avec présélection manuelle : Sur 
Lette automaticité est obtenue ch te iront la table et su ‘ levant ke glissié re 
électronique breveté hg. sont fixés deux banilkts port-butées Des ets À 


simpl el pat suite sait et ste 


mouvements n Croix est actiomme 


nu moteur jus peur « | règle la position Les int vx 
tres ne est  alumente trémité jaug fixe ou contre fn ta e 
redressant  chacur enct hartlle la butée ensuite px le 


que etficace 


pénode se servir 1 forcx ontrr < 


instant 


peute génératrice Classique 


Com par ee une tension 


tenstons 


1x 


apphquét: grues 


maniere 


teur Lorsque 


positii est aunsi fonction dk vitess 
l'alternance négatise précédent 


le plus, très précis puisque la résistance et la seit 
enroulements du moteur n'interviennent pendant la 
sure des torces et que la npht 
catrice travaille à un point précis d rac te uqu 


Le plateau 
1 x OS00 m, se déplace sur un mobuk 


por is butecs 


Dan 


| ritudi le ne 
La cours: longitudinal est 1m) ju Les butées sont ainsi réglées et lans l'ordre des opx 
se âts peut-êt ato 
hse les arrêts automanqu peut tions, Les différences de longueur des jauges représentent 
butée lonc les coordonnées des axes des trous à usiner, Lorsqu'un 
La urse transversale est d x aut déplacement est de direchon opposée au déplacement précédent 
matiques sur butée, et px tr le Dim) n tée \ suffit de retourner bout pour bout les butées molules qui 
sont usinées en conséquent Lorsque la table est aunss prête 
La vitesse de déplacement est va LL ere ont 
fonctionner en cycle automatique, 1 suffit dk 
nue depuis quelques millimètre te ju à 
millimètres par minute a) Placer à La les tambours de barillets devant Îles 
Le nombre de positionnernent in cpères, tout d'abord lettre À pour k déplacement transversal 
déplacements longitudinaux et d 13 dans lé} 15 56 et 1 pour le déplacement longitudinal 


or donnés 


Malgré ces caractéristuyu agt ju Le b), Débloquer le levier 
des dispositits étrangers concurrer ble im 
combrement et un poids plus réduit Encombrement tot Immédiatement, Île leux mouvements sexécutent sumulta a 
2.400 m x 2m x 06: m 2 MA) kg nément à grand esse, puis lentement à Dremière 
Lorsque ce mouvement est complètement terminé, les 
Les vis de déplacement sont traité et leur fulet « re 
ovants s allument nornent bloque 
Les écrous comportent un dispaositit (tra pagt cu méme y le croix et Île 
Les glissières sont constamment le travail peut commencer 
d'acier poh 
Pour passer à la posinon 2 et ainsi de suit il suffit 
le pré-sélecnonner en se plaçant sur ke repère B et 2. de dé ÿ 
La command pécial i noteu perm e réalise bloquer, attendre que les deux voyan lement et robe 
TOP t des ne fie 
rar des arrêts sans choc et d'éliminer les efforts et cont 
tes permanents Le l'ensemble contrairement au lis px Des sécurités empéc he La he Le note rs 
bydraulique par exemple. Ceci confère à la table cette pre lorsque la table nest pas dé 16 
des posionnements qui est garanti en cycle automa Des arrêts de fin de cours lhmutent {le déplacements ds ; 


à moins de 5 microns près sur chaque coordonnér la table de travail et de la ghssière longitudinale 


à 

4 

firm loc ag te ité in ès 
Suns aucun déplacement 
nice mou 
omume de la tension de mesure 
Lai 
mil 
cite -me Fu 2 
#4 
ÿ. 
‘à 
à, 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


XXXHII 


Fonctionnement en cycle 
notamment de piéces unitairss 
place teux 


non automatique dans 
tambour 
léplacement 
où lente 
nentiomètre, Le mouverm 
n se faire bien souvent 
« bouton Il 


cent à 


lire 
>u 


main à 
lectur 
l'un tré gratui 
00 num, complété par 


re 


figurt qu représent le tableg 
en le leux voyants permettant 
iutomatiqu ke 


la tabl} 
possibilité le 


répéter le mouvement 


Qu 


ns 


irquées 


pièces usinées sur table P- (Plaques en 
à 45 kg mm° 
effectue 


ou #0 


carbone 
à partir 


d'une croix 


votes encerclées 
CONTROL 


ses 


les 


s autres sont 


une: 


sur 


centrées par un 
09 

24 + 0.® 

0 
l'alésage central. les alésages 
brochés simultanément 


avec broches 


264 Ne 8 
Un ou not pécialiste, ne très - 6 — 1 
érations en | D) 
à list 1 pre +200 Le! 25 
| 
| 
| \ sa | 
- | 
© 
Piece. 
mer (ota Pet Cpaissaur 25 | 
| Ô 
+ en le tu ; ‘ (©) 
1 
Lu : : | O | | | 
# — | 
, - | se | | / 
| 56 |: 
4 Exemples de 
Per 
1° Axe du 
\ tou  mandrin épaule 
é de la table et issus lanémet oches 
| > Tou hés da 
not 14-51 nt ét lement 
bulités, permet d'envisage | tat * 0 
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non moins coûteuses, très précises et très cette à 
place dans un très grand nombre l'a it lon ht! s 
des protot\ pes soit paëces 

en petite et séries 

dité de placement des butées et 


outillages et montages spéciaux 


À la de nombreux es 
dans le cas d'unlisarion 
sont sensiblement égaux 
montages d'alésag et 
Cas, plus rapides 
bulité de présélectionner ‘ pres LELL l'alés 


automatiquement, € ‘ s gran on ke 


l'opérateur met en ac | ettectu mn 


mise en route du chanot maniputation 


La figure 4 représent 
permettant de mettre en 
obtenir sur un tel dispositif 
Les perçages ont exécule 
l'axe du trou 1 À atésé à 40 H7 
cprésentée par un gros ut sur la père "ou comtro série 
les pièces été pus 
mandrin épaule le 2999 et de 
trous 2 À - 2B. pu 3A -3B 


été brochés simultanément 


Puis toujours broche 
anlésages 3 A - 2B «et 6A -5B 
simultanément avec barre k 


broches entraient grassement 


Les cotes demandées sont 
non encerclées sont «il 


contrôle sur les mèces 


D'autre part 
d'exemple, les di 
pour l'usinage d'une 
sur La figure D 
lout d'abord 
peut réaliser le 
Monter la prect 
Sur la ligne 
s outillages et 1 
Sur la 
Sur la 
Sur la hgn 
Sur la ligne 
Sur la 
Sur la ligne n Exemple pére fonte msinée sur table 
Sur la ligne n 
Sur Les lignes n t et 


Sur la ligne n 
La 
alésurs lan 
L constant 
DUT la 
u chaqu pres 
Sur la hgne 
Précédemment, et puisqu tte table de mi-poin n'était 


r 
Sur la cette pres étant 1brique en de 
Sur la et tlables, À l'aide d'un montage t d'outillagr lont valeur 
manchons aléseurs représente environ 400000 1} Dans cœ troisième los 


eu temps réalisés étuent les suivants 
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ne late 
dans ces 1 
les 4 
Lux ont ete CAUSÉ La sui 
np Ca eu les mt 
upulatw 127 4 ont 76 mn p \ 
N 1 
ESA 
ef "ai paul on 
- 4 
contrôle le 21 C« L 
sans aucan jeu mi dur 
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No 


8 


FABLEAL 


| Sous Opérations 


| Monter la pièce, dégauchur, brider 


| Pointer 

Percer (9 9 x 45 
Lamer 15,5 x 5 
Pointer 

| Percer (3) 9 x 45 
Lamer 15,5x5 
Percer © 11 x 30 
Percer () 26 x 20 
Percer © 6,75 x 25 
Tarauder T 8 SI x 20 
Percer (3 8,75 x 20 
Tarauder T 10 gaz - 15 
Percer ©) 6,75 x 25 
Tarauder T 8 SI x 20 
Pointer 

Percer © 9 x 45 
Lamer ©) 15,5 x 5 


Fiu Extrait de In gun 


opératoire pour l'exécution 


ce représentée pur 


Montage, Outillage coupant, 
Moyen de contrôle à utiliser 


Foret à centrer (3 & 
O 9 
Porte fraise (3 15,5 x 9 
Foret à centrer () 8 
9 
Porte fraise (9 15,5 x 9 
Foret 11 
246 
6,75 
l'araud T 8 SI 
Foret () 8,75 
Taraud T 10 gaz 
Foret © 6,75 
l'araud T 8 SI 
Foret à centrer () 8 
9 
Porte fraise () 15,5 x 9 


Position | 


ps 
> > 


a reporter 


266 | CE 
OPÉRATOIRE POUR ÉXÉCUTION DE LA PIÈCE DE LA FIGURE 5 
| | | 
| 9 |22,5 | 860 | M | 010 | 020 
016 | 040 | 030 É 
18 | 9 | 160 | M | 020 | 030 À 
2 9 |22,5) 860 | M | 010 | 030 
| | 016 | 040 | 030 
| 18 9 !160 |! M | 020 | 030 | 
| | 12 | 22,5 | 620 | 020 | 030 | 030 | 
4 | 32 | 220 | 050 | 020 | 030 
5 | 6 | 1240 | 013 | 020 | 040 
à | 90 | 80 |M 125] 040 | 030 
É 6 | 9 | 860 016 | 020 | 030 
| | 90 | 80 M 090! 040 | 040 
À | 7 | 6 | 1240 | 013 | 020 | 040 
90 | 80 [M 125} 040 | 030 
| 8 | 9 | 860 | M | 010 | 030 
| | 016 | 040 | 030 
8D |18 9 | 160 M | 020 | 050 
| | 
441113 
+225 
3175 
2975 
= 2875 
ré 2755 
à | 2405 
215 
ÿ 
nr 
16 3 
dd 
tn 
| 
| 
| | 
“ 
t 9 2 
2285 J 
320.5 
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urs 


obten ivec 


Pure" t Le 
est-a l'on peut pi ext le Lans 
rapport à broche hang ‘ LA 


1 temps supp “on des réglages 


estä-dire en utilisar cas de cette table @.8.P 

dans le is ) éplacement rapide, d rever très exactement à La position 
liser de très bons ouvrier fe remièr | 
mpossihihité l'obteni int | 
+ Dans le cas ch ontagt té de stox Ce rapid perçu des possibilités de cette table de semi 
temps perdu en echerche d'o permet d'espérer que son utilisation dès maintenant 
mauvaise visibilité per ‘ wssible, doit tortement contribuer à la réduction des prix di 
lans certains cas, d son emplo ins toute le isines crécutant « travaux de 
ilésag inaté qu'en petite et movenne 


men les dittérente w t che 


mise en 


les erreur ou ‘ nu 


pro oyque 


Utilisation du Kovar comme support de carbure 


Le Kovar est ur lag tes ckel cobalt qui fu cfroidissement, des craquelures sur les carbures plus 
riginellement créé pour ihser des joints hermétiqu igiles et la perte de l'outillage, L'emploi du Kovar 
métal verre Son ch lilatation est n ceftet comme support considérablement cet inconvé 
rès voisin de celui du verre d (h rouve qu ment 
se rapproche beaucoup d les méta mm/m 
liques même aux températ ke isage sont ch 
l'ordre de 70 800" 
de nouvelles applications 
de l'acier est très difiérent de cel d irbrur comm taires di 
méme aux hautes températures deux s pérature 
j fondent pratiquement dans des limites de O à 450 
Or, dans beaucoup d'applications telles q poine 
et matrices de découpage d'emboutissa 
d'étirage les carbures fras réunis 
! brasage à des supports en acier le la différence dk Le Kovar s'usine aussi facilement qu'un acier car 
dilatation des deux matériaux résultait souvent demi-dur n'est pas sujet iux variations de 
| volume qui accompagnent les points de transformation i 
The Machinist des aciers 


| 
Temps le cour 21 lans À cas da montages, est indis 
lemps de 7 pens.i ble xécuter en tous tous les travaux À effectuer 
in [PULL sans dmiacer lame de la 
Ces explique tré yet 
roche d radial t pourquoi 1 est souvent f 
sur les temps ‘ 
L ‘ [LE ju machines pmassèder «dispositif 
s mého rs nt 
la broch estant inchangé Par contre dans le cos d La 
j 
tenu de charge financière et des usées les, 
Créathon et enmtretret le mont et s 
4 
| R. 
Er 
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METALLURGIE 


(t) 


Possibilités et limites du frittage 


Il n'est pas possible de jormuler des règles rivourcuses tenant compte de tous les facteurs qui entrent en 
jeu au cours du frittage ; mais on peut donner d ndications générales sur la manière dont doivent être 


conçues les pièces qui seront fabriquées par cette méthode. Tel est l'objet du présent article. 


La fabrication de piéces par frittas ir maillechort. Un certain nombre de poudres types fi 
pavante pour des séries inféri-ures à | gure sur le tableau | avec, en regard de chacune, les 
inèces qui $ prêtent à fabrication propriétés physiques résultant d'essais faits sur des « 
en quatre categorirs pro ecttes laDriquées Îles-ci Les résistances in 


structurales et spéciales diqu'es sont des moyennes et il ne faut pas perdre de 


ue le fait que la r'sistance d'une pièce frittée dépend de 


nsit t ainsi que « e la te 
bagues lisses ou à rotule pour palier it bi da a densité et ainsi que du temps et de la température dk 
fratt 
procédé du fait surtout que celui cr permet de 
cconomiquement des formes ditficih pat 
Le facteur dont dépendent en premier lieu les qualités 
ou forgeage. La densit le « ce ch 
de la pièce est la pression de moulage. A des pressions 


1 6,7 environ pour les métaux ler 


supérieures à 7 tonnes par cm* la densité des pièces 


pius grand encore Dour 


fritt vs rappron he aAaucoup ren cell des pieces for 


que Îles pièces frittées sont toujours sensibiet À 
gées. Il résulte de ces pressions une très forte fatigu 


| pl du à des matrices et poinçons de frittage dont on doit tenir 

compte dans leur constructuon 

mprégnées d'huile ou chargées dk phite 

dent auto lubrifiantes Les caractéristiques d'écoulement des poudres métal 

Les pièces pour la ge lectriqu ba ke bro hiques sor auss in important facteur de la « mception 
j re, laiton et cuivre pur, ont de bonnes propriét | int des moules La plupart des poudres coulent très 
| de vue électrique et sont, dans beaucoup d di peu lors de leur compression, particulièrement dans 
2 rablement moins chères qu es pure rre la : sens horizontal et autour d'arêtes vives. Les mouvements 


forgées ou estampées Fabriquées « r, elles dans le sens de la pression résultent presque exclusive 
ont une conductibnht le l'ordre de 8 cent d ment de la compression. Surtout si l'espace entre k 
2 celle des tôles commerciales recuitss et elles en Ur moinçcon et la matncæ est long et étroit on ne peut es 
Ë ral plus réfractaires à ollage. Des ma 1brasifs pérer une compression uniforme. Le frottement le long 
: tels que le tale ou la poudi l'oxvde d'a , des parois absorbe, en effet, une très grande partie de la 
rés aux pièces de « ‘ pression disponible n'en laissant que très peu pour la 


lisdes px courant Leu ompression proprement dite : au fond de la cavité en cas 
pour les courants alternatif ir suite d xrt de poincon unique. et au milieu si deux poincons se dé 
ur courants de Foucault placent à la rencontre l'un de l'autre, De forts chambra 
Les pièces structurales ; ges peuvent aussi causer un accrochage de la poudre et 
tiers. ont les mêmes avantas ét nou e d ti le densité. Des coquilles ouvertes ou des 
Dièat écaniuues. Les pi spécia pièce résntant de fortes différences d'épaisseur peu 
fier ta « ornements et méda x t fritt vent être extraites déformées du fait des tensions inté 
it pare ue leur m por end pr rieures résultant des différences de « ompression Il à 
le des lieu de tenir compte de ces inconvénients dans la concep 
# dé permet une reproductio i k | tion des pièces destinées à être fabriquées par frittage 
a 
Conception des pièces 
La plus grande partie des ] frites 
à partir de poudres d'acte font ivre t Bien qu'il soit difficile de formuler des règles ab 
solues tenant compte de toutes les variables qui entrent 
The Machinis!, 24 seplembre 196 en jeu dans la fabrication par frittage, les indications 
+” re « suivantes peuvent servir de guide pour le tracé des piè 
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D'IMENSIONS brusques d'épaisseur dans le sens de la pression doivent 
{ 


étre vitées Les pièces irrégulières doivent êtn cues 


Du fait des différences de compression dans le mouk 
la composition de la poudre et la grosseur des grains 


de telle sorte qu'une seule extrémité, Le fond de préte 


FABLEA PROPRIÉIÉS PHYSIQt D'ÉPROUVETIES FRIIIÉES 


ë | Charge de 
Porosit Limise | rupture à Allongem 
Métal élastique | Lensite Utilisations 
% + [la traction 
kg/mm | 
Bronze Cu Sn 27 7.1 | 10.7 l’ahers antigrippant et resistant 
90 10 18 13 | 24,5 à la corrosion 
Fer (sans carbone 30 o | 18 Remplace le bronze dans les mr 
20 17 | 36 canismes bon march 
ÿ | Coussinets pour mouvements à 
Fer (2 % de carbone | 42 faible vitesse 
Fer au cuivre 28 21 18,5 Engrenages À fine denture peu 
20 1 51 chargés pour horlogerx 
6 52 99 | Engrenages plus chargés 
Laitons : Cu. Zn, P | | Engrenages très chargés 
70 30 25 | 14 1,92 | Porte charbons 
È 70 30 0,3 25 | 48 7,92 | lièces d'ornement 
85 15 26 15 8,24 | 
90 10 22,5 14 8,36 
90 10 0,5! 22,5 54 7199 | 


ont un effet plus important dans les grosses pièces rence, comporte des trous, chambrages, nervures ou 
que dans les petites. La plupart des pièces fabriquée bossages, comme l'illustre la figure 2 
& par frittage ne mesurent, de ce fait, pas plus de 75 mn 


en largeur ou diamètre et 50 mm et lOnguCur Les 

grosses plèces sont en général moins denses que les 

petites, de sorte que le retrait et la distortion sont plus Fi 2 Les Corues armen 
importants comme l'indique la figure 1. Il y à ceper idées doivent être localisées à wi 
dant des exceptions à cette règle : des filtres et cous wule extrémilé de la pièce 


Pratiquement, toutes les formes qui peuvent être prati 


quées sur l'outillage peuvent être obtenues par frittage 


Fu Les osses piéces 


ut @ne plus forte tendance an Les formes sphériques sont difficiles à obtenir à moins 


Fu Deux 
facons de dessiner 
sphère 
de gauche est pré 


férable. 1, Plat de 
sinets de faible densité de 550 mm ont pu êtn 02 environ à lex 
tenus par frittage et ce procédé à permis de desoer trémité de l'otil 
à des dimensions de l'ordre de 0,8 mm env.02 2 
à angle très aigu +41 
FORMI 
La forme idéake à la section d'une barre ou de les prévoir avec un rebord destiné à empêcher 
tube filé de profil régulier ou irrégulier. Des variat le contact des deux arêtes du moule (fig. 3 
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LA PRATIQUE DES 


PROPORTIONS DÉPOUILI 


Peu où nas de dénouille nécetes lune Los matties 

tableuu iprés donrre es A A ile est ccessaire dans les partie 

drontes et svmrét Dans les pièces comportant un 

ongueur à diamètre qui assuren muni le ) 

«t Le plus {faible prix k went le k noula 1 + 

normal (déplacement vertical du poincon dans le dépou es 


Diamètre ongueut n 


jectio ins crai le le rompre. Les gorg u 
Ces relations ne sont pas valables en cas de pressage lOrmés pau poinçon supérieur doivent comporter une 
cgère dépour mm suffit amplement dans la 


horizontal 


FOLERANCI CHANFREINS 
Les variations dans Les dimensio | prine nfrein n'ést nécessaire s Le 
trité résultent des tolérance d'exe LE LE le rètes extcrieures des mèces sauf si l'exécution d'une 
et des déformations de celui d ant ( ret vive cessitt bord du pomçon d'o 
dernières peuvent être estimer parti le id eut résulte écaillage de celui-ci. D'ailleurs, ces chan 
lauon, on peut en tem omple dan CTLAITM treins tactiles à xécuter sur des poinçons de 
mesure, lors de le outillage. Par hthiciles à obtenir sur des poinçons 
on peut admettre, que plus les piès ont lqque d'autres ! es « sont pratiquement inexécutables er 
plus les tolérancæs  obte Cas de es és irrégulières, Les angles arrondis 
pieces cylindriques celles indiqué crapres encore à oMtemit Si des chantreins 
mercialement respect M crssaires ill tonctonmoment d LA 
| in loit être prévu, comme l'indique 
Diamètre man l'aléranc 


Les proportion] du ‘ t 1x ] 
même ordre pour les pièces ch t 
La marge des tolérance est ch ranch 
u u 
dans le sens de la pressio jue u ile 
culuire à celle et dépend du métal fn le ils l'outi 


Le tolera ‘ che dl trous » Put de O1 à 0,2 


matrice 


Fu Un le 
12 uu: éviter rrup 
Dé ti! le 
18 316 
è 
À 
| 
1 
24 0,025 loivent être chan 
si 
h 
| 
duites, par ne opération subséquente de frapyx à freins extérieurs k 
' 0,0025, mais au prix d'une dépens 
antreins sur la tranche d'un trot 
FEPAISSEUER \ le eux c1 doivent de  prétérencs 
4 
l'est ditticile d'obtem emplis le 1 
dans les parties étroites | 
est donc « relatu iv tondeur iccordement des flas w 
dont pas, « étre 1téricure ! 15 tre Cas les pièces 
Epaisseur les pa l'r« ch 1 
101 > es sorties qu u 
le m t étre prevu Dans le CAS ou 
: 
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rebord doit être calibre par frappe. 1 a heu de prévoir le diamètre extérieur maximum peut être prolongé d'un 

un dégagement de l'ordre de 0,1 à 0,2 mm qui permet à côte et le trou exécuté borg sans difficulté à condi 

l'outil de calibrage de buter et de tormx n angle tion de le prévoir chantreiné à la tranche et au tond ] 
6 Une opération de reprise simph donne à \ pièce la 


vif. Ces conditions sont illustrées par la fig 


forme désirés 


NERVURES 


En principe, les nervures doivent être évitées sur les 


pièces frittées : elles ne facilitent pas l'écoulement d Les gorges circulaires et les filetages ne yeuvent êtr : 
métal, demandent plus de matière et sont souvent causes prévus du fait qu'ils s'opposent à l'éjection Ils peuvent 4 
de différences de densité au cœur de la piècx Cepei être exécutés en reprise par enlèvement de métal ot 

dant, elles sont nécessaires dans certains Cas, par cxem oulage 

ple lorsque la pièœæ frittée doit ser: de moule pour 

d'autres pièces dont la nervure constitue la tre -partie 


Les nécessités du frittage elles-mêmes peuvent l'imposer 
Les trous uvent etre dans la 
direcnon du déplacement du poincor Ils sont tormés 
ar des tiges fixées dans la partie inférieure de util 
lage et s'engageant dans la partie supérieure de celui-ci 
Si œs tiges som longues et minces elles peuvent fléchir 
transversalement sous l'ettet dk \ pression 


les 


Les 
CONTRE PER 


Les ingles vifs doivent être évités s'ils sont néces 
l saires. un dégagement de 002 à 0,03 doit être prév 
surtout Si la pièce est cahbréæe apres coup Ce dégage 


cfoulé lors de la 


ment recoit l'excès de mréta 


par ext mple plié avec 
à-faux, telle que celle de la figure 7, ne pourrait êtn 


érectée sans bris si elle n'était 


est utilise Fr 10 Proportrons 


éparssvars mi 


miser les différen 


pres 


et permet dk angle vif, Les pièces comportant 
Cas, comme celui de la figure 8, une nervure est nec in contre perçage et une partie conique extérieure doi 
saireé pour égaliser les épaisseurs el eviter les zones ent être proportionnées mme l'indique la figure 10 < 
trop forte densité sous péine d'une section de forte densité en Æ. L'exé eh 
cution d'une autre forme de pièce contre-percée est illus 
À. rée par la figure 11 


vossage d'un seu RAINURES 
H 4 côte implifie considérablement 1 
Les rainures circulaires dans sens perpendiculaire 
| L iu déplacement des poinçons ne peuvent être exécutées 
; Par contre, toutes espèces de unures dans ce même 
- sens sont réalisables Les rainures à queue d'hironde 2 
BOSSAG! doivent comporter un léger plat dans les angles pour 
éliminer les arêtes vives sur le poinçon. Des rainures 
Les pièces comportant des sages faisant sa de bout en bout sur les pièces longues sont à éviter si 
dans deux directions sont difficiles à exécuter s les parois sont minces sous peine de déformation par 
suite des différences de densités. Il est difficile d'in g 


pièce est percé de part en part. Dans ce cas (fig 
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IWIQUES 


rapport 


de rendent de la 


Le pois 


1 Poincon sup 


ustuble ro 


sphere 


de fabrication 


Matie re 


Compress 


on upérienut 
“rieur 4 


Il suffira 


la pièce de la figure 12 « 


sans 


ox 


additior 


opcranon 


subséquent 


st 


diquer Les proportions relatives 


d'indi 


iut eviter pr 

qu doivent ou etre 

ival LL remplissage 

u les 

sut indisy 

er et re ce 


ini 


grante 


ctroidisset 


piéces 


difficult 


$ 


nèces dans un 


) et creux peuvent 
le dessus © le fond 
lettres ou chiffres doivent 
14 
213 


téres 


pend 
“érieur 
res 
surtact 
ropres à 


issurer 


astuiques 


eu 


des 
être 
Il 


tement de 


celui d'ur 


pièces 


insérées 


n €] es 


idhérence 


Opérations subséquentes 


celui 


e surface 


il semble 
dans des 
rret Car 


ne peuvent 


doivent 


du 


des rainures et des de radio, soit pour localiser îles DE méca 
là les piécæs, du fa ju nis de pxunt de pivotement où pour 
o! exécution d ce genre dk pièces 
N\\ 26? 
» 
163 
À / 
désiralile inseribons 
dé] t le ta ca de moules 
3 doit être ors de leur élaboration La fi 
= 
mg. Dans les deux cas, les 
| | 
u ‘ | CN  Croux relief s 
Le 73.55 fait sans 
storsi i Comme nd figure 14 s lettres ne DE 
tteindre ‘ vord dl a piéct 
PIÈCES INSI 
FINI DE SURFACI 
el sables, elles « CITE pratiquées sur 
détac nl Les atières pl 
eur fi 
fassent elles ci 
Biet le - rincipales iractéristiques du frit 
Des ru ETELL ta ge it ce les pièces de formes compliquees 
des prèce ivant « ilisées telles que sorties du moule, 
de | st que e de pratiquer sur celles ci des 
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\out 195 LA PRATIQUE DES IND SIRIES MECANIQUES 
pérations additionnelles usinage, frappe, trempe REVÉTEMENTS 
ou dépôt galvanoplastique létinn 
Le cadmium, Île e chrome, large 
jeu être déposés ur galva plasti sut es 
wi st de bonn ju un des 
Les fers au Cuivre péciales d tre is OUT 
plus faciles à usiner. 1Æs s péine de corrosi internes 
la mesure du soin apporté à 14 gie dk dre 
Des outils-carbure tranchants dont s meilleurs 1! ion par de RIVER 
s maux tour lon: d lents résultat 
sultats, de prétérence av arrosag cmau d résulta | 
fait de la penetration ch | lans les pores 
FRAPPE 
Conclusions 
lous les métaux frittés peuve rappés maus 
t » mi 1 e { 
iu € plier ke LA onnaissance des possiuites trittage 
les 0 réfractaires t À 
illiés sont les plus icta \ “rat loit conduire à l'élaboration de pièces mrilleures « 
: \ meilleur prix. Il sera toujours bon de dessiner les 
EM 
pièces en collaboration avec le fabricant de moules 
Ovclaques alliages ferrer fe th dont les suggestions peuvent souvent conduire à des 
uement pour une dureté d Le ( | bon modifications d'où résultera une amélioration dk a 
ii lectut Rockwe habit a alité des produits 
acte Le-ci ise de ro-px ne 
idée exacte de cell \ cause dé [r « Cependant, on ne doit pas perdre de vue qu'il est 
tabriquet pa rittage difficile prédire les propriétés d'une pièce d 
tre s ni irés p les che | 
ètre cémente elles du produit qui sert à la fabriquer, du fait dé 
re lement \ moins de essal 
généralement en _ ensions internes et des diftérences de densité dar 
pour les pièces en méta if « le moulage 
pératune 
La représentation en perspective 
La project orthogona le our rendre ce travail une firm inglaise 
curcsentat té l'appareil appel Perspector, Let appareil com 
end deux tables fixées À un cadre et dont 
exA de l'obhret | déplace parallèlenm autre, €t u ba 
ipliqués de ‘ “ d dont bras porte me pointe et il 
moortal Da te mine 
ilatatu pour | 
pru iu | hffi 
d le on suit lu dessi wvec La 
La cmiért es reprod ‘ laisant PEL d 
e k } les un ra cissement, eur 
porte toutes le d d ‘ cervicales On bti ul 
diff ta ‘ Css d 
| le ru Lar tan 
d ers le 
« es dess { I 
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Se 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXIIL -— Ne 8 


LES MACHINES QUIL FAUT CONNAITRE 


Nous poursuivrons dans cett” rubrique, au cour des prochains mois, la publication de notes. techniques 
sur des machines et outillages récent présenté r La plupart aux Foires de Printemps 


et une be uesses infiniment variable de 


LES MACHINES A RECTIFIER GENDRON La avec cône Morse 85, 


juatre vite 25 à MM) timn. Cing moteurs : un dk 
Spécialisée dans les machine rrectifi ch entrainant la meule, un de 1/6 ou 1/4 ch pour l'entra 

nement de tsses de la pièce, 1 ch pour la command 
les plus récents, dan inc gamme de quat tv 1x \ydraulique de ch pour la pompe « gt capacité 
pe de procduetron Cynmtie répondant x mére Das on 1 6 de ch pour 2€ de pompage 


paliers fluides 


Le bâti « n fonte de dureté Brinell 223-240 et renferme 
tous le oran hydrauliques, mécaniques, électriques ou 
électroniques La commande hydraulique comprend deux cn 
cuits ilumentés pa pornpes indépendantes à pignons 
| héhooïdaux nove ins un bac de 76 litres. Le circuit haut 
Pression C0 nde l'approche rapide de la meule et les 
Wanslations table, Le circuit basse pression aliments 

| le le cylindre d'avance lente en plong: 
et tente en charnotage « le rattrapagr de jéu 
Il à re aussi Le gr sage central des glissières par l'int rmé- 

v tre basse pre 

Comme et Les pompes de mouvement l'électro- 
pompe d ndue pour éviter au bâti la trans- 
| même faibles Le est épuré par 


un falrr wgwnétique avant admission à La buse de distribution 

Læ liquide récupéré descend dans le bac de décantanon de 23 

| Jurt retient reure party les déchets métalliques ou 
abrasat La l'ovenneté les deux ba issure un refroidis- 


nent 


La broche porte-meule en acier nitruré est rectifié et su 


perfinie Elle tourne dans deux paliers fluides ‘licence Gérard 


hlingntés par une indépendante avec filtre-bougie po- 
| x eur élimine toute possibilité di collage 
en want oulèvement de la brocl vant démarrage 
« montés ir moveux à masselottes d'équilibrags 
: ésage conique permettant un centrage parfait et un démon 
bi | à rectifix Cum 


poupée porte-meule est guidée par deux glissières recti 


\ rectification et rame séri ke gran irtace, et son poids est répart de façon 
2 tulication iforrme ière plane et sur la glissière prismatiqu 
e continu sous pression des glssières est indiqués 

Cymatie 1045 permet lumineux 

ærmetten faire to ule « m système spécial breveté élimine les 


antage en position « recul » 


eu uto ontr Le e commande micrométrique sert aussi bien 
le contrôle inuire le o est pont pour l'avance automatique à chay Le 
la surépausseur à enlever est inférieure à cell 
t à égla moven. Le dispositif d inter 
téristu » ariotant est intégralement surclas 
pol de 1 x ALL « qjuet et permettan n réglage continu 
capacité en mia x in } le ! pas 
une entrepeoint tt nt meule tre 
106 mm et une largeu « | 5 4 , | table coulissante porte sur toute sa longueur sur deux 
portés ut glssien tides « pressior Ses cranslations peuvent 
L'ava ht et ‘ ot olant lémultiplié à main soit 
15 et l'avance ILES LE | Una ourse MINIMUM le mu remplace 
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est assurés 


ie \ recu im élec 


up Li 


contre-poupée «on 


par pécdiak 


Constant 


te mtrusion abras 


por te 1 


antégre Li - 
de 


La commande de table 


la meule « 


obine 


paiote Qui envoi 5 


cut les cylindres. Ur 


24 volrs alumentant le téle 


bent a) ‘ 
b) 1 nisé 


réglable entre 1/l 


dispositif électronique 


Burssort 


agnalons CE les 
lamainoirs, équipées, elles 
hoence Gérard La précis 
délicat est en opposition 
traitées et de l'appareillus 
cylindres doivent présenter 


Gendron présente 1 
bre Le an 


es longueur le LUN) à 2 


L'applicanon par Cr o 
meules donne une solution 
connaît Île principe du p 
cas. le frottement sec eur 

Les gicleur 
“ont alimentés « pa ra le 
ue de l'exu. «k huule 
propriétés lubrifiante 


ont Teunæs à (al 1 


œus l'acuon d'une for 
le ces chambre 


trouve réduite æet pre 


dans les chambres do 


sollicité par fluide qui 


opposés l'effort extérieur 


éy 
par deux « 
iqu et télécor 

fontermant Le tablea ont 


l'armi les autres fabrications 


résærvoir {lunch 


L'entraînement de ln près 
etant issuré par bain 
part un ur Lan 


pos tie 


natiquement 


es contacteurs et commutateurs 


tabher et interrupteur 


Cymatie 1149 


hines 
ec Le po 
un Do 


La ooncavité ou la convexité re 
est en général dk 
mètre Læ point cr jue ré 
broche porteaneule «et 


Let 
sec 
pétre 
1 
ba 
téneur 
porte 


Stop Cote 


paliers 


ttunt un déplacement radlia l'autr de 


hotsie l'arbre sera donc autocentreur La comlina 


ur l'arture te rule 


A B 


Schémas » 


ali 
| 


d'un palpeur à dystunce sur gabarit, permettra donc 


La nouvelle perceuse aléseuse rapidk Mr 


l'un profil concave ou vonvex 


PERCEUSE-ALÉSEUSE RAPIDE 
ROCHELET LAVERGNE 


25 construite pu 


Etablissements Rochelet, Lavergne & Cie, présenu 


le perfectionnements, en particuber (fig. 1 


Gendron 


néru 
1 
le 
ec terre 


Fu 
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PROTECTEUR POUR PRESSES Cectriques commandant des relais qui restent en circuit tant 


que nulle partie du corps de l'ouvrier n interrompt un 
Parmi is positif srule o Di jue l'opérateur entre dans la zone dangereuse la 
le ‘ 1 relais qu coupe le circuit et stoppe 
hi | _ hin hspositon optique adoptée offr iussi l'avantage 
récent et le plu La e pa intluence de source Cxtéricures 
Radiovisor Parent Ltd mile l'écla itelier variations de l'échuiras 
rc le pyuillotin et ce iurne ravot 1 soleil où passage de nuages, etc 
= TE Le relais l'embrayag: peut s 
- : toutes ke ‘rques de machines et l'ensemble s commandes 


est  enfermu carter L'alimentation du dispositif de 


CCurMé passe par l'interrupteur général, si bien que, lorsque 


Um obyerte is pos til lect jure la est pas en service, l'ensemble projecteur-cellule 
en l'incident propecte est hot ireuit et ovant lumineux est éteint, signalant ainsi 
La est pus le cas du Radiovisor varie jue La chine protection, sont intrtes 
Le plu in voyant roug gnale en pern ‘ D. Y. CG 
est Count et jue la presse est prete 
LES SCIES ALTERNATIVES S. A. O. C. M. 
La société SA O.C.M. dans son programme de fabrication 
tro nodèles de scies alternatives à métaux (fig. 1 
8. 15: Capacité 150 S. 25: Capacité 250  m 


Fic 1 Scie alter 
native $ AO C.M 
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urimontée du vovant lonut deux 
de commande de l'embravas 
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LA ecteu raulique breveté permet l'appros he rapide de La 
qu'il n \ pa mm fans i 
Li à puis l'immobilise pendant 
e IOngiwn et enfin la dégage au retour du sciage 


jère mac plusie urs vitesses le coupe 


le curite ête après chaque tronçonnage Le coupes 


l'£r 
nwrs de tétau € 


vuimettant des lames de lon- 


gées par un limiteur d'effort en cas 


le fausse ‘ loute ces whines sont 
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le on présente à | mtée effaçable évite La rupture de la larme 
| ils 8 2501 8.36 N 


ALLIAGES LÉGERS 
LAITON - CUIVRE 


SOUDO-BRASURE 


CREUSOLOR 


SOCIÉTÉ DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPÉCIAUX DES 
ÉTABLISSEMENTS SCHNEIDER ET DES ACIÉRIES DE LONGWY 
SIÈGE SOCIAL : 39, AVENUE FRIEDLAND - PARIS 8- 
DÉPOTS - BORDEAUX - GENNEVILLIERS - LILLE - LYON 
SAINT ETIENNE - STRASBOURG 


AGENCES : MARSENLE - METZ NANTES TOULOUSE 


toutes Machines de procihuc tros 
at toutes transmssons 


Réausations erntiérement 
Postives Haut rendement 
Variations finment progressives 


Lommeande monobloc présélective Led tours et toutes machines-outils 
Siège: S%,P.I. V.,18, quai de Retz, LYON 
79-29 
: 59, svonue de Roule, NEUILLY (Soins) Malle 43.9) 


ÉTABLISSEMENTS 


ROLLET & C'° 


S A 
CAPITAL 2.000 0 


MACHINES 
TA ER LES 
ENGRENAGES 


APPAREILS A 
VÉRIFIER LES 
ENGRE NAGES 


SIÈGE SOCIAL : 64, rue de lo Folie-Méricourt Tél ROQ 80 42 
ATELIERS : 27, rue Trousseau, PARIS.-XIe Tél VOL 03-60 


USINE à VENDOME (L.-&.C.), rue du 20.Chasseurs. Tél 3.45 


Utilisez nos calibres 
à mâchoires réglables 


dont l'économie vous surprendra 
et la préciston vous donnera satisfaction 


Se GC. 


30, Rue Eugène-Caron, COURBEVOIE - Tél. : DEF. 17-26 
(Anciens Etablissements GAUBAN) 
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Bibliographie 


Mecanique des systèmes 
tériels rigides et des systèmes dé 
formations Exercice 

de application: industrielle 
par A. Tenot, Ingénieur A, et M 
Docteur « siences, Lauréut de l'In 
Préfuce de A. Lamothe, Ing 
mieur général des Industries navales 
Tome IV (première partie Mécan 
que des syslèrr en 
latif, 482 pages (14x22 avec 179 fi 
gures, Prix 2x0 fr. Dunod, éditeur 


Les principes de la 
simples et en petit nombre, 
on se limite aux principes utiles 
que lon mel en œuvre pour 
les problèmes qui se posent dans la pra 
tique et ceux-là seulement, Par contre 
la mise en œuvre des principes présente 


numériques er: 


mécanique sont 
surtout si 

h ceux 
résoudre 


quelques difficultés et demande à étre 
enseignée 
On comprend, dès lors, que M. Tenot 


unsacre une très large part aux problè 
mes où exercices 

En dehors de quelques exercices d'up 
plication directe, la presque totalité des 
problèmes exposés et méthodiquement 
résolus dans l'ouvrage de M. Tenot sont 
des problèmes concrets et réels 

La variété des 
blèmes sont puisés 
avions, sur les moteurs 
ques, les ressorts, la classique machine 
l'Atwood, les parachutes, les locomoti 
ves, ete etc..), maintient l'intérêt des 
techniciens et les initie par sureroit à 
un grand nombre de questions 

Rappelons les sujets traités 
cinq autres tomes (l'ouvrage 
comporte six volumes) 

lome 1 Mécanique des systèmes ne 
tenant pas compte des résistances du mi 
Lieu 

Tome 11 
résistance du 

lome 111 


domaines où ces pro 
(problèmes sur les 
dynamométri 


par les 
complet 


Mécanique des systèmes ave 
milieu (première partie 
Mécanique 


des systèmes 


ivec résistance du milieu (deuxième par 
partie). 
lome V : Statique et hyperstatique 
lome VI : Machines alternatives 


tome IV en est à sa 


Précisons que le 
que la nouvelle édi 


deuxième édition et 
tion diffère notamment de la premièr 
var quelques problèmes complémentaire 
les trains epicvelor 
inertie et sur 
dont 


nen carnacierisés sur 
daux, sur les démarreurs à 
les variateurs continus de 
on connait l'importance pour Îles applica 


tions industrielles 


vilesse 


Hydraulique generale et mécanique des 
flu par Albert Schlag, Ingénieur 


ALLg ALM Professeur à l'Uni- 

ersité de ! Directeur du Labo- 

ratoire d'Hydruulique générale de 

l'Umiversits Liège volume de 

224 pages (16-25 AT 111 figures 

Prix : Dunod. éditeur 

Dnns cet vwuvrage sont exposés succince 
tement, mais clairement, les principes es 
sentiels sur lesquels reposent l'hydran 
lique et plus géneralement la mécanique 
des fluides, co lérées du point de vue 
de leur application à l'art de l'ingénieur 

vet égard, l'auteur a donné une ER - 
place aux raisonnements basés sur 


le ln similitude 


parce qu'ils 


mécanique, 


onception 
sont de la 


seulement 


plus haute fécondité, mais aussi parce 
qu'ils constituent un des ponts les plus 
solides entre la théorie et l'expérience 


sur lesquelles s'appuient également la 


upart de n onnaissances en hydrau 
ique moderne 

Le lecteu ouvera dans ce livre Îles 
principes et mode de raisonnement qui 
le mettront en mesure d'aborder l'étude 
d& n'importe quel problème technique 


particulier d'hydraulique ou de mécani 


que des fluides 
Le calcul d'Henviside, Exposé élémen 
taire et an ations à l'électrotech 
nique, par L.-H. Turney, Ph. D., M 
Brit, LRE Traduit de ln troisième 
dition anglaise, par EL. Vellard, In 
gén ESE 1! volume de 140 pages 
tx 22 #3 figures. Prix : 680 
fran Dunod, éditeur 
L'ouvrage de M. H. Tunxer constitue 


initiation à la méthode de calcul 


une 
imuginée par Heuviside, sons le nom de 
calcul opérationnel ou calcul symbclique, 


méthode dont l'application se révèle par 
ticuliérement féconde en électrotechnique 
lorsqu'il s'agit de traiter les problèmes 
de régime transitoire et qui intervient de 


plus en plus dans les domaines les plus 
divers de la physique 

De prime abord, les élèves ingénieurs 
et les techniciens peu familiarisés ave 
les mathématiques dites supérieures, 
sont portés à considérer avec un certain 


iéthodes du calcul symbolique 
gard, le présent ouvrage est 
p tout lecteur pourvu d'un 
cinatique élementaire, et 

nent de confiance qui lin 
suivre la lecture de pages dont 
nt 
assimilé le contenu 
sera porté à entrepren 


effroi les 


lonne un 


ile à 

l'intérét « gradu 
Le lecteur qui 

de ce petit lis 


dre une étude plus approfondie de la 
question. Il aura acquis en effet une cer 
taine aisance dans la manipulation du 
symbolisme opérationnel appliqué à l'é- 
lectrotechnique, il aura appris aussi à se 
familiariser avec des questions telles que 
la relation entre le travail d'Heaviside et 
celui de Fourier, la justification de la 
méthode par l'emploi des exponentielles, 
les spectres d'exponentielles, l’admittance 
indicielle, l'équation intégrale de Car 
son et finalement la transformation de 
Laplace qui, en définitive, constitue, d'a 
près les idées les plus modernes, la base 
théorique de la méthode d'Heaviside. 


Mécanique de l'Aviation. Propulsion et 
performances, par Pierre de Valro 
ger, Ingénieur en Chef Militaire de 
l'Air, Professeur à l'Ecole Nationale 
Supérieure de l'Aéronautique. Préfa 
ce de M. Paul Dumanois. Ingénieur 
Général Militaire de l'Air (CR,.), Un 


volume broché, format 21x27, de 389 


pages avec nombreuses figures et 24 
planches en hors-texte : 1950. Prix 
2.500 fr. Gauthier-Villars, imprimeur 
éditeur 


Partant de données de l'aérodynamique 
et de la thermodynamique, l’auteur fait 
l'analyse des différentes forces qui agis- 
sent sur l'avion et effectue ensuite la 
synthèse de leur action pour déterminer 
les performances 

I le fait, non comme un théoricien, 
mais avec la mentalité réaliste d'un in 
génieur qui a mis les mains à la pâte, 
conçu et exécuté des dispositifs mécani 
ques particulièrement ingénieux 

Nous signalerons, en particulier, les 
chapitres relatifs à la propulsion et aux 
voitures tournantes qui contiennent des 
exposés clairs, dans une matière qui n’est 
pas toujours facile à exposer, et souvent 
originaux. 11 montre en particulier, com 
ment, aux grandes vitesses, le turboréac- 
teur rejoint le statoréacteur, et comment 
celui-ci a, contrairement à une opinion 
souvent admise, un plafond de vitesse 
Non seulement, il traite des problèmes à 
l'ordre du jour, tels que l'aspiration du 
turbo-réacteur dans la couche limite et 
les voilures tournantes à réaction, mais 
il n'hésite pas à aborder les problèmes 
à peine effleurés tels que celui de l'uti 
lisation de la trompe ou la propulsion 
par soufflante 

L'ouvrage de M. de VarnoGen constitue 
précisément le minimum de ce que doit 


onnaître tout Ingénieur de l'Aviation 
Il a donc sa place marquée dans tous 
les bureaux d'étude 
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TOUR 130 


Type A 
) Hauteur de pointe 130 


de VALLIERE 


100, Rue de Paris 
BOULOGNE (Seine) 


CIRCLIPS 
ANNEAUX TRUARC 


Organes mécaniques de sécurité contre le 
DÉPLACEMENT AXIAL DE TOUTES PIÈCES CYLINDRIQUES 


FONDERIES DEBARD 
(Pistons B.MHB) 


57-61, Boulevord de Picpus — PARIS (12+) . Did. 92-89 


USINES de REVETEMENTS 
ELECTROLYTIQUES 


17 bus, Quai Paul-Doumer 
COURBEVOGIE (Seine) 
29.06 
107 Av. - TOULOUSE (bte G } 
let. LA 96.70 
Route de lassans IRÉVOUX (Ain) 
Tel. 216 
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loutes cs tunes dans & 
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DE 
FILETAGE 
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RECTIFIÉ 


DEMANDEZ NOTRE BROCHURE “LE FILETAGE A LA FRAISE 


MANUFACTURE DE FRAISE EN ACIER RAPIDE 


6, RUE RAMUS - PARIS-20 - ROQ. 701. 
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des 
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POINTE TOURNANTE 
“VITA" 


IRAPACE 


HIAR D 

de 
PARIS 
D 

Né FABRIQUONS 

EMENT 


À MAIN ET AU MOTE 


“L'Outil à main Français” 

Sous ce titre le Syndicat National de 
l'Outillage à main, vient de publier, dans 
une belle édition en plusieurs couleurs 
un ouvrage en français, anglais, espagnol 
comprenant la liste de ses Adhérents, les 
fabrications et les marques de fabrique 
de chacun d'eux et la liste des principaux 
outils 


Ilustrée de prés de 600 photographies 
d'outils, cette publication constituera Île 3 
vade-mecum de l'industriel, du grossists 

comme du quincaillier et de l'exporta 23 LAPEYRON 
teur, à la d'outils ROM ESUR 

On peut se procurer cet ouvrage au :, RENTE 
siège du SNOM., 16, avenue Hoche, Pa TÉL.: EUROPE 59-55 ET 35-65 


ris-#, 


INFORMATIONS 


3": Congrès International 
des Fabrications Mécaniques 


La Le Laboratoire de FArtilerie navale 
des nis 


Le Materies industriel Foire de 


pal te te » In 
Revue universelle des Scieners appliquée Paris le Le Comité d'Organisation du Congrès 
à l'industrie Les International des Fabrications Mécani- 
Cut t Hatig ques a décidé de tenir son 3 Congrès 
Sommaire du N° 9.10 MAI 1950 Bruxelles du 18 au 23 septembre 1950 
dune Les deux premiers Congrès, tenus 
Considerations sur de  renouvetlement Lou Paris en et 1949, avaient à examiner 
des machines-outils, pour Petri, Mu) des problèmes relevant de l'évolution de 
dès Arts et Muniufucture Cuttu la technique et de l'accroissement de la 
roduetivité. Le # Congrès abordera l'é 
Selage de l'acier M tude des éléments sont de nature à 
table d'u rcctifieuse plane, pu ques 
\ Pom | \ cet effet, une dizaine d'exposés et de 
Cotiné à | larges échanges de vues, entrecoupés de 
Pie visites d'usines, ront, dans 
Correctlon des dentures d'engrenmages \ dre de ce thème général, les principaux 
pur Le procede dit she chine à tr ? ispects de cet important problème 
s Il s'agit moins d'exposés sur la préci 


Les mathores plastiques sion des produits que d'une étude syste 

vent reumit pour correspondre aux be 


soins du mar hé et à sa nécessaire orten 


coulis V | Dès lors, le Congrès passera en revue 
sants, Hog D livers sujets 

ln conception et la réalisation des 

La notion de transiert, Rocentes appli pre 
cations des machines spéciales en res, le contrôle aux divers stades di 

choments ver 22 {ab ition. l'orientation des besoins dk 

M Lan \! \ clientèle, son évolution graduelle, le 

‘le du facteur humain et même l'inlu 

pour l'Equipements sée à DUNOD, Fdit 2 nce éducative de l'action des organisa 
dustriels (CE T EF 1 e Paris (VI Voir la suite p. XI 
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SCELLEMENTS 


RAPIDES A SEC 


FIXATION DE TOUS OBJETS LOURDS 
MACHINES - CONSOLES - ENSEIGNES 
MOTEURS - BERCEAUX DE COUSSINETS 
CHAUFFE-EAU A ACCUMULATION etc. 


Résistance d'un boulon de 9,5", : 1500 k 


BOULONS RAWL 
A EXPANSION 


1, Avenue Mourice-VILLEMOMBLE - Seine - le Rainey 24-58 


REDUCTEURS À VIS SANS FIN 


te 


tn 


5 MARNE 


LE 


4 


IMPECCABLE 


LA VIS méraux…. 


qualité Suisse 
PRÉSENTATION \ 
PRÉCISION 


clés fournies gratuitement 


NOTICE SUR DEMANDE 


UNIVERSELLE "EXCELSIOR 


Outillage BAVOILLOT 


258, AUE Ai 


3 


MAISON DE VENTE 
AUE TIMBAUD, PARIS 11 58-06 


Ets A. GERBAUD 
5, Cité de la Chapelle, 5 — Paris (18°) 
OUTILLEURS 
GRAVEURS 
BUOUTIERS 


adoptez nos tourets 
monophasés 
à B vitesses 
900 - 1500 - T 


« Collecteurs pour Dynamos 
Moteurs à transmetteur 
Machines à coudre et petite Industrie 


pour 


Démarreurs » | 


LE PROTOTYPE 
MÉCANIQUE 


6 bis, Rue Georges-Pitard 


Ancienne Rue leonre 


PARIS - XV: 
léléphone  WAUgirerd 38-03 


ÉTUDE ET RÉALISATION DE PROTOTYPES 


IOUS TRAVAUX TROMECANIQUE 
DE HAUTE PRÉCISION ET D'HORLOGERIE 
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Informations /suite) 


tions professionnelles et de l'Etat dans 
le domaine de la qualité 
Lundi 18 septembre Influence 


de la qualité et de la régularité des ma 


tières premières dans la qualité des pro 
duits finis. 

Examen des éléments qui doivent dé 
terminer le choix et l'usage des mat ié 


res premières : M. Mossoux, Directeur du 
Laboratoire d'Essais de la Fabrique Na 
tionale d'Armes de Guerre, Herstal Bel 


tique). 

ôle de la conception et de l'exécution 
des produits pour l'obtention de la qua 
lité : M. Volbeda, Conseiller technique aux 
Usines Philips, Eindhoven (Pays-Hus) 


Qualité et prix de revient M. Zolli 
kofer, Directeur aux Etablissements Sul 
ser, Vinterthur (Suisse). 


Jeudi 21 septembre L'importan 
ce et l'efficacité du contrôle. La ten 
dance vers une rationalisation du contro 
€ M. Tornebohm, Vice-président du 
Sveriges Mekanforbund (Suède: 

La réalisation technique du contrôle 
M, Muggaber, Société Genevoise des Ins 
truments de Physique, à Genève (Suisse 

Vendredi 22 septembre Erreurs 
de conception dans le contrôle : M, Cons- 
tant, Délégué général du Syndicat géné 
ral des Industries mécaniques (Franc 

Influence du facteur humain sur la 
gere des produits : M. M. Ward, M. S 


LLC. Secrétaire du « Industrial Ma 
nagement Research Association of Great 
Britain 

Samedi 23 septernbre Rôle édu 


cateur des organisations professionnelles 
et de l'Etat dans le domaine de la quali 
té : M. Velter, Directeur général de Fa 
brimétal (Belgique) 
Examen d'exemples 
monstrations 


La journée de la Fonderie 
sur modèles à Charleville 


Dans 


pratiques et de 


LIVRAISON DE JUILLET NOUS 


AVONS COMMENCÉ LE COMPTE RENDU DE « LA 
JOURNÉE DE La FONDERIE SUR MODÈLES À 
CHARLEVILLE », NOUS COMPLÊTONS CI-DES 


SOUS CRTTE INFORMATION PAR L'ANALYSE DES 
ALLOCUTIONS FRONONCÉES ran M. OLrvien 
er M. P. Ricann 


Allocution de M. Olivier, Président du 
Syndicat Général des Fondeur de France 


«Une chose qui est étonnante pour tous 


c'est qu'aux Etats-Unis Ja main-dœuvre 
est extrémement abondante et qu'ordi 
nairement en Europe quand une main 
d'œuvre est très abondante les salaires 


sout bas. Lhose curieuse et parti- 
culièére aux Etats-Lnis Les Etats 
Lois avec œuvre piethorique 


nu les plus merveilleux salaires du mon 
iv. de « specilier et à faire rermmar 
juer cette particularité des Etats-Unis, 
qui est tout à l'honneur des Elals-Luis et 
son himimense marché de 140 milhions 
«habitants. 

de dirai un moi de la promotion. La 
momolion est pius facile et plus ouver 
v aux Etals-Lnis qu'en Europe, et c'est 


là un grand encouragement pour la clas 
ouvriere vous avez en gr 
wral un contremaitre pour dix ouvriers 
nous miremaltre pour 40 ou 
criers ; done chez vous il y a 4 fois 


nus d'avancement, de places lucratives 
| d'espérancés. 

Un ouvrier aux Élats-Lnis peut mon 
la Direction generale de son 
les ingémeurs me bouchent 
pas l'avenir dés la place de chef d'ate 
her, cofhine souvent en France. Vos in 
gémieurs aiméricuins inoins spécialises, 
nat je crois surtout une formation 
versilaire et sont plutôt dispersés commu 
unseiilers techniques ou ingénieurs con 
“cils. Lette manière de procéder crée au 
sein de l'usine américaine une atmosphé 
que dans une usine ou 
| y à des buloirs tngemieurs qui ne per 
mettent pas de passer jusqu'aux plus 
huuts grades et cela erée une bonne ca 
maraderie sans jalousie du Directeur ge 
néral au dernier des manœuvres. Meilleur 
esprit d'équipe par conséquent el qui evi 
te bien des conflits. 

La productivité semble étre aux Etats 
Unis 2 à 3 fois plus grande que chez 
ous dans la plupart des industries. Di 
sons 2 fois par exemple en fonderie, en 
extile ce ne serait même pas 2 fois, dans 
l'industrie 


er jusqu à 
aflnire, car 


e plus curdiale 


criaines industries, cormme 
textile c'est assez comparatif, mais dans 
la fonderie nous pouvons dire que la pro 


ductivité est 2 fois plus grande aux Etats 
Unis qu'en France. 

Plus une industrie réclame d'équips 
ment, de mécanisation, de transport, de 
capitaux, plus est grande Ja produetivits 
comparée, D'autre part, l'ou 
vrier ne se fatigue pas plus en produi 
sant davantage, car il est mieux assisté 
et par l'organisation, et par la mécanisa 
Len 


imericainme 


La participation ouvrière aux bénéfi 
es n'est pas extrêmement avancée aux 
Etats-Unis, pas plus qu'en France. On 
ompte environ l55 entreprises qui ont 
une participation aux bénéfices. En 
France, s'il n'y à peut-être pas 155 firmes 
faisant cette participation, il y a ut 


grand nombre de firmes qui donnent um 
prime à la produetivité, et je le dis pour 
nos anis américains, nos amis améri 


cains ouvriers spécialement. Aux congés 
payés, au milieu de l'année, comme à la 

in de l'annee, au moment du nouvel an, 

il est d'usage dans beaucoup d'entreprises 

de donner une prime à la productivité 

basée sur la production du semestre. Ça 
nest pas une obligalion, c'est un encou- 
ragement à la Productivité, c'est à côté 
du travail aux pièces, c'est parallèle ; 
mais 1] ne s'agit pas d'une prime don- 

nce à tort et à travers, il s'agit bien d'u- 

ne prime donnée sur la productivité. 

Situation des employeurs. En tant 
qu'employeur c'est surtout sur ce point 
que j'appuierai. Vous avez pris aux Etats- 
Lnis les vrais moyens pour devenir puis 
sants parce que vos méthodes et votre 

idministration vous permettent de deve- 
nir puissants. 

Vous avez d'abord organisé le crédit à 
long terme, le crédit à long terme et à 
bas intérêt. Vous obtenez un crédit qui 
st très facilement de plusieurs annees 
aux Etats-Unis, un crédit qui est de 
2 1/2 à 3 1/2 %. Chez nous le crédit est 
rare et difficile. Vous obtenez en banque 
un découvert à 6 mois, ou un crédit de 
ampagne à 9 mois, et à 8 % d'intérét. 

Vous voyez donc, Messieurs, que la si- 
luation entre les Etats-l'nis et la France 
in point de vue « crédit » est tout à fait 
differente. 

Nous n'avons, en sorte, qu'un exemple 
de crédit à moyen terme, c'est celui de 
l'équipement par le plan Monnet, en de- 
hors de cela l'industrie française est com- 
plètement abandonnée à ses propres mo- 
yens pour le crédit. C'est une des raisons 
pour lesquelles nous ne nous sommes pas 
cquipés ni mécanisés davantage, Ainsi le 
Gouvernement des Etats-Unis accepte l'a- 
mortissement, l'amortissement accéléré 
méme à 3 ans. Vous voyez, Messieurs, l’a- 
vantage de cette méthode. Une nouvelle 
machine voit le jour, vous pouvez amor- 
tir immédiatement votre ancien matériel 
et vous équiper en nouveau. Chez nous, 
malheureusement, (le pays n’y est pour 
rien, et nous non plus) mais par suite 
des dévaluations et d'inflations que nous 
ivons traversées depuis 30 ans, l’amortis- 
sement n'a pas été possible, 

Vous achetiez une machine 40.000 fr. 
Vous ne pouviez l'amortir qu'en 10 ans 
d'après les règlements français ; mais 
quand vous l'aviez axmortie de 40.000 fr. 
10 ans aprés, elle coutait 500.000 fr., et 
10 ans après, elle coutait 10 millions. 
Vous le voyez donc, Messieurs, combien 
avec le crédit difficile et l'amortissement 
mn impossible il a été difficile aux in- 
dustriels français de faire face, de s'équi- 
per, d'investir et de suivre le bon exem- 
ple qui nous a été donné par les Etats 
Unis d'Amérique. » 
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moins humiliante : le niveau profession 
nel moyen des ouvriers américains n'est 
pas supérieur au niveau de la main d'œu 
vre française et lui serait dans l'ensem 
ble plutôt inférieur, et smême sûrement 
inférieur si on comparait non pas à l'ou- 
vrier mouleur français moyen, mais à 
l'ouvrier mouleur des Ardennes. 


qu'étaient les conditions de l'industrie de 
sur modèles. Je précise bien 
que cette Mission était Hi 
teur « fontes sur modèles ». 


Informations (sure) 


Allocution de M. P. Ricard, Premier Vi 


cePrésident du Syndicat 
y coustatation brutale 


la productivité américaine en fonderie de 
au mois d'octobre que, dans ° 
cadre du programme d'assistance techni- À 
fois à deux fois et demi supérieure à In 


Eh bien ! il est certain que l'opinion 


de tous nos missionnaires esi unanime : 
l'ouvrier français de la Fonderie ne le 
cède en rien, comme habileté, vigueur, ar 
deur au travail, esprit d'initiative, for 


aux pays bénéficiant 
» Nous avons envoye 


que des Etats-Unis 
productivité dans les fonderies françaises. 


Cela n'est pas parti 
Dans d'autres profess 
À cette première cons- 


ulier à la Fonderie 


(Voir la suite p. XVI) 
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mation professionnelle, à l'ouvrier am 
€t serait même supérieur 

Que si on considère les techniques du 
métier, on he peut pas dire quon ait 
trouvé aux Etats-Unis de procédé qui soit 
totalement inconnu des londeurs fran 
çais et qui surelusse les môtres. Peut-être 
cela existe-t-il dans d'autres professions 
est relativement normal que dans 
la Fonderie, qui est après tout du travail 
de sable et de fonte liquide, les techni 
ques qui peuvent être mises en œuvre de 
part et d'autre de l'Atlantique soient au 
fond Îles mêmes. Or il me s'en impose pas 
moins une autre constation, c'est la par 
faite régularité de In production améri 

Voilé sommairement les faits bruts de 
vant lesquels nous sommes placés, et 
qu'il convient maintenant d'analyser 

Des enseignements pratiques nolés par 
la Mission, nous pouvons indiquer Îles 
ponts suivants 

v à d'abord, suvons franes, une ten 
dance à dénigrer à priori les enseigne 
ments nmiméricains. J'ajoute tout de suite 
que je ne l'appréhende pas beaucoup du 


notre profession suis onvain 
cu qu'en repensant, comme nous 
le faire, l'enseignems met (EL 
n fometion des habitudes et possib 
lités françaises Me 
pas d'opposition systématique 

faut bien dire aussi que da 
tnins milieux ouvriers on constate quel 
que vis-h-vi de cette 
productivité cles és mé flan ‘ 
par l'idée que, à pr onstants 

produetiviti ugmente, le nombre 
l'ouvriers nécessaires diminu c'est pur 
unséquent Le spectre du chomage qui s 
profile parfois derrière et! votion da 


productivité 
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